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Vorwort. 


Der Verfasser dieses Buches war unter Zuhilfenahme aller vor- 
handenen Quellen bestrebt, die Raffination des Zuckers, dem neuesten 
Stande der Technik entsprechend, zu schildern, und zwar derart, dal 
es nicht nur dem Praktiker als Nachschlagebuch, sondern auch den 
angehenden Zuckertechnikern, also den jüngeren Kollegen, als Lehrer 
und Führer in der Raffination dienen soll. 

Von diesem Grundsatze ausgehend, hat der Verfasser auch die für die 
jüngeren Techniker so wichtigen praktischen Daten und Berechnungen, 
wie Inventuren, Bilanzen, Gestehungskosten, Lohnsätze, Arbeitervertei- 
lung, Dampf- und Pferdekräfteverbrauch etc. ete., in seinem Werke 
aufgenommen und wünscht, daß ihm der angestrebte Zweck, bei den 
- jüngeren Kollegen Verständnis und Liebe zu ihrem kommenden Berufe 
zu erwecken und sie so zu tüchtigen Pionieren für die Zuckerindustrie 


heranzubilden, gelungen sein möge. 


Der Verfasser. 
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Einleitung. 


Das in der Raffination zur Erzeugung von weißer Ware ver- 
wendete Rohprodukt ist der Rübenrohzucker, welcher aus den reinen 
Zuckerkristallen und dem diesen anhängenden Sirup besteht. Von 
der Beschaffenheit und der Menge des den Kristallen anhängenden 
Sirupes hängt nicht nur die Güte des Rohzuckers, sondern auch die 
mehr oder minder rentable Ausbringbarkeit an weißer Ware ab. Von 
einem guten Rohzucker verlangt man, daß er harte, scharfkantige, 
glänzende und rein weiße Kristalle von gleicher Größe hat. Derselbe 
darf also weder schmierig, noch mit Feinkorn vermengte Kristalle 
haben. In der Regel werden die lichten Zucker vorgezogen. Dieselben 
dürfen jedoch nicht grau sein, da sie sonst keine schönen weißen 
Zucker geben. 

Für die Erzeugung von Granulated müssen die Rohzucker- 
kristalle besonders rein, groß und schön ausgebildet sein. 

Was die Zusammensetzung des Rohzuckers betrifft, so besteht 
derselbe aus reiner Sacharose, ferner aus anorganischen und orga- 
nischen Nichtzuckerstoffen und enthält noch außerdem eine gewisse 
Menge Wasser. Die Zusammensetzung ist eine sehr verschiedene und 
hängt von der Beschaffenheit, Menge und Zusammensetzung des den 
Kristallen anhängenden Sirupes ab. 

Die usuelle Bewertung des Rohzuckers I. Produkt geschieht 
nach dem sogenannten Aschenrendement, d. h. es wird von der Poları- 
sation die fünffache Asche abgezogen und das so erhaltene Rendement 
bezahlt, und zwar wird der Preis per 100 kg netto Basis 858 Rende- 
ment berechnet. Jedes Zehntel über 88 bis 92 Prozent wird mit einem 
Tausendstel des Kaufpreises, jedoch keinesfalls mehr als mit 30 Heller 
per Zuckergrad aufgezahlt. Über 92 findet keine Vergütung statt. Bei 
einem Zucker, welcher unter 88 bis 86 Prozent hat, werden 30 Heller 
per Zuckergrad (Bruchteile proportionell) vergütet. Rohzucker unter 
86 Rendement sind nicht lieferfähig. 

Dem Erstprodukt darf weder durch Einwurf noch durch Bei- 
mengung ein Zucker beigefügt werden, welcher durch ein Melasseent- 
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zuckerungsverfahren (einschließlich Osmose) hergestellt wurde. Erstpro- 
dukte, welche mehr als 0:05°/, Invertzucker (bestimmt nach Herzfeld) 
enthalten, sind nicht lieferfähig. 

Bei Nachprodukten wird stets die Basis des Verkaufsrendements 
im vorhinein bestimmt. Für jedes Zehntelprozent über die genannte 
Basis wird ein Tausendstel des Kaufpreises (Bruchteile proportionell), 
höchstens jedoch 30 Heller per Zuckergrad aufgezahlt. Bei mehr als 
2°/, Rendement über die Voranalyse, sowie über 92 Prozent findet 
keine Aufzahlung statt. Für jedes Zehntel unter der genannten Basis 
werden 3 Heller (Bruchteile proportionell) vom Kaufpreise in Abzug 
gebracht. Nachprodukte, deren Invertzuckergehalt nur ein Zehntel- 
prozent höher als bei der Voranalyse ist, sind nicht lieferfähig. Der 
Invertzuckergehalt wird, wenn er nicht mehr als 0:5°/,, dreimal, und 
wenn er über 0'5°%/, beträgt, fünfmal vom Rendement in Abzug 
gebracht. 

Von einem guten Rohzucker verlangt man ferner, daß er eine 
gewisse Phenolphthaleinalkalität hat und daß er lagerungsfähig ist, da 
er bekanntlich in der Raffinerie oft monatelang eingelagert wird, 
bevor er zur Verarbeitung kommt. Über die Lagerungsfähigkeit der 
Rohzucker ist eine ganze Serie von Artikeln von verschiedenen 
Autoren erschienen. | 

Was die Sicherheit des Schutzes, den eine Alkalität dem Roh- 
zucker bei längerem Lagern gegen Zersetzung verleiht, betrifit, so 
vergleicht dieselbe Lippmann mit einer Schutzimpfung. Eine solche 
schützt wohl ebenfalls nicht absolut. Es werden jedoch die Geimpften, 
falls sie wirklich erkranken sollten, nicht so schwer erkranken wie 
diejenigen, welche vorher nicht geimpft wurden. 

Nach Hulwa kann dagegen die Phenolphthaleinalkalität keinen 
Maßstab für die Haltbarkeit des Zuckers beim Lagern abgeben. Nach 
demselben nimmt nämlich die Phenolphthaleinalkalität des Zuckers 
beım Lagern schon nach verhältnismäßig kurzer Zeit bemerkenswert 
ab und verschwindet nach einigen Monaten einwandfreien Lagerns 
gänzlich. Der Zucker reagiert jedoch mit Lackmus und Kurkuma noch 
vollkommen alkalisch und weist nicht die geringste Spur von Invert- 
zucker auf. 

Hiefür führt Rössinger als Beispiel einen Zucker, welcher 
eine Anfangsalkalität von 0-0054 hatte, an. Derselbe hielt sich im 
Winter sehr gut. Im Juli betrug jedoch die Alkalität desselben nur 
noch 00026, im August 00020, im September 0:0013, im Oktober 
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war der Zucker bereits phenolphthaleinneutral, reagierte jedoch noch 
auf Lackmus und Kurkuma alkalisch und zeigte keine Spur von In- 
vertzucker. Dabei wurde der sämtliche, in Haufen eingelagerte Zucker 
bis zur folgenden Kampagne phenolphthaleinsauer, während der in 
Säcken eingelagerte alkalisch blieb. Daraus geht also hervor, daß alle 
Zucker, insolange sie noch auf Lackmus und Kurkuma alkalisch sind, 
nicht zur Invertzuckerbildung neigen. 

Herzfeld betont die Wichtigkeit der kalten Einlagerung des 
Zuckers, weil sonst allmählich ein Verlust der alkalischen Reaktion 
eintritt, und daß man, wenn es draußen wärmer ist, die Fenster 
geschlossen halten muß, weil sich sonst die Dünste der Luft am 
kalten Zucker niederschlagen. 

Gredinger betonte ebenfalls schon früher die Wichtigkeit der 
kalten Einlagerung der Roh-, resp. Sandzucker und ließ sich zum 
Zwecke der Abkühlung der von den Zentrifugen kommenden frisch 
geschleuderten warmen Roh-, resp. Sandzucker einen von ihm erfun- 
denen Apparat patentieren. Nach demselben hat man aber auch 
nächst dem Kühlen der Zucker, den Lokalen, in welchen dieselben 
eingelagert werden, seine vollste Aufmerksamkeit zu widmen. Nach 
Gredinger müssen die Lokale rein und trocken sein und dürfen nicht 
über dem Nachproduktenlokale liegen. Ein solches Lokal darf man 
wohl als Manipulationsraum, aber nicht zum Einlagern von warmen 
Zuckern verwenden. So z. B. fand Gredinger, daß ein wohl etwas 
feucht, aber kalt und stark alkalischer Zucker, der am Schlusse der 
Kampagne über einem Nachproduktenlokale eingelagert wurde, bei 
seiner Auslagerung zu Beginn der nächsten Kampagne nach zirka 
7 Monaten derart invertiert war, dal er in die erste Saturation ein- 
geworfen werden mußte. Bezüglich der Sandzucker fand derselbe 
ferner, daß sie, wenn sie warm eingelagert werden, ihre Farbe ver- 
ändern und im Innern der Haufen gelb werden, dal sie dagegen, 
wenn sie vorher gekühlt werden, ihre ursprüngliche Farbe bei- 
behalten. 

Köhler fand ebenfalls, daß Zucker, welche beim Lagern sauer 
wurden, keine Spur von Invert zeigten. 

Aus den Untersuchungen von Jesser und Koydl geht ferner 
hervor, daß die Alkalität kein absolutes Schutzmittel gegen die Zer- 
setzung des Zuckers beim Lagern bietet. 

Nach Bartz dagegen trägt sauerer Rohzucker bereits die Prä- 
disposition zum Invertieren in sich und nach Pollak reagieren 
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Zucker, welche bereits eine tiefgehende Zersetzung zeigen und schon 
Invertzucker enthalten, noch immer gegen Lackmus stark alkalisch. 
Er empfiehlt daher Phenolphthalein als Indikator. 

Herzfeld berichtet über Lagerungsversuche von Zucker, aus 
denen hervorgeht, daß die Phenolphthaleinalkalität der Zucker beim 
Lagern allmählich abgenommen hat, und zwar um so rascher, je 
kleiner die Lackmusalkalıtät war. Die Phenolphthaleinalkalität erwies sich 
ferner um so haltbarer, je größer zu gleicher Zeit die Lackmusalkalıtät 
war und das Auftreten von Invertzucker konnte, solange der Zucker 
phenolphthaleinalkalisch war, in keinem einzigen Falle konstatiert 
werden. Derselbe konstatierte ferner, daß das Reduktionsvermögen 
der Zucker mit abnehmender Alkalıtät steigt und daß mit Eintreten 
der sauern Reaktion die Zahlen für das Reduktionsvermögen der 
Zucker durchwegs bedeutend höher werden, als bei alkalischen Zuckern. 

Es bestehen jedoch keine scharfen Beziehungen zu dem Grade 
der Azıdität, weil, wie es ganz natürlich ist, je nach der Stärke der 
Infektion die Invertzuckerbildung in verschieden starkem Grade in 
ganz kurzer Zeit zunimmt. 


Tabelle, 


betreffend die Beziehung zwischen Phenolphthaleinalkalität 
und Reduktionsvermögen. 


Alkalität in °/, Ca O0 Reduktionsvermögen in mg Cu 
0.010 21:9 
0:008 28. — 
0.007 29.4 
0.006 30° — 
0:005 3l’— 
0.004 Sa 
0.003 34 — 
0.002 33° — 
0.001 3I— 
Azidität Reduktionsvermögen in mg Cu 
0.001 40: — 
0.002 42. — 
0.003 en 
0.004 44 — 
0-:005 j Ad. 
0.006 42: — 


0:007 40. — 
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Was die Ursache des Alkalitätsrückganges betrifft, so ist die- 
selbe auf die Tätigkeit von Mikroorganismen zurückzuführen und die 
chemische Zusammensetzung übt keinen Einfluß auf die Veränderung 
der Rohzucker beim Lagern aus. Es lassen sich überhaupt weder 
Beziehungen zwischen dem Gehalt an Kalk oder schwefeliger Säure 
und. dem Reduktionsvermögen, noch zwischen Farbe und Reaktion 
feststellen. Der Wassergehalt scheint ebenfalls keinen großen Einfluß 
auf die Veränderung der Zucker beim Lagern zu haben, denn ein 
Zucker, dessen hohe Anfangsalkalität am meisten zurückging, zeigte 
den kleinsten Wassergehalt. Es ist jedoch damit nicht gesagt, dal 
stark feuchte Zucker haltbar sind. 

Aus den Lagerungsversuchen geht ferner hervor, daß der Zucker 
in Säcken weit haltbarer als im Haufen ist. Ferner, daß die phe- 
nolphthaleinalkalischen Zucker sich besser halten als die sauern, obwohl 
es vorgekommen ist, daß ein stark phenolphthaleinalkalischer Zucker 
sich schlechter gehalten hat als ein sauerer, was offenbar auf einen 
Fehler bei der Fabrikation zurückzuführen ist. 

Die schlechte Haltbarkeit wird nämlich durch das Auftreten von 
Pilzen verursacht und solche kommen in phenolphthaleinalkalischen 
Zuckern nur selten vor. Die Alkalität kann somit kein direkter Maß- 
stab für die Haltbarkeit der Zucker sein. 

Aus den Versuchen ist ferner hervorgegangen, dal die den 
Qualitätsrückgang der Zucker beim Lagern verursachenden Pilze sich 
am meisten bei einer mittelhohen Temperatur von 30 bis 40° © 
rapid entwickeln, daß denselben ferner gleichmäßig geheizte Räume 
am meisten behagen und daß sie keine Temperaturschwankungen ver- 
tragen. In den meisten Zuckerfabriken sind jedoch, da die von den 
Zentrifugen kommenden frisch geschleuderten Zucker noch warm am 
Boden eingelagert werden, die Bedingungen für die Entwickelung 
dieser Pilze vorhanden. Man sollte daher trachten, auf den Zucker- 
böden kräftige Ventilatoren anzubringen und überhaupt den Zucker 
schon während des Transportes auf den Boden zu kühlen. 

Aus den Lagerungsversuchen, welche 11 Monate dauerten, ging 
ferner hervor, daß von 15 Zuckern nicht weniger als 12 ein Kupfer- 
reduktionsvermögen von 40 bis 47 mg zeigten, daß somit im ganzen 
nur 3 Proben eine Lagerungsdauer von einem Jahre vertragen hätten, 
da die anderen 12 Proben, bei denen die Grenze von 50 mg Kupfer 
bereits überschritten worden wäre, nach den Handelsusancen nicht 
mehr lieferfähig wären. 
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Strohmer gibt für die Veränderung eines warm eingelagerten 
Zuckers folgendes Beispiel an: Er nahm dabei zur Untersuchung zwei 
Proben, und zwar eine von dem äußern unveränderten Rohzucker («a) 
und eine aus der Mitte des Haufens (b): 


a b 

Polayısat one au. en 6 90-35 
Vessere ern. 1. Levy SER WENN 1:55 DEAN 
N\Schersg en, RT ie 1-27 
Organischer NIchtan ker PR ERNERS 1:45 ol 

100 > 100 
Rendement .. RR EN 91-.— oo 
Zucker nach Oe SE an. 96-20 92:33 
Invertzucker nach Herzield .. . . u 3:03 
Invertzucker alkalimetrisch nach Jesser 0-:049 0.102 
Säurebildende Substanz nach Koydl- 

Messer Se 0:01 0017 
Stickstofft „A er 0-12 0-05 
Eisenreaktion . . . . 2 2.2.2.2 „ nichtnachweisbar nicht nachweisbar 
Meaknione ars Re alkalisch alkalısch 
Alkalıtät gegen ee Ca AR a 0:05 0:07 
Darber. „nen N ee hellblond dunkelbraun 


Es geht ie en hervor, daß die Veränderung nicht durch 
eine einfache chemische Hydrolyse, sondern durch eine komplizierte 
Bakterientätigkeit hervorgerufen wurde, um so mehr, als man in ver- 
änderten Rohzuckern mehr Bakterien als in normalen nachweisen kann. 

Die Ursache der Veränderung ist nach Strohmer darin zu su- 
chen, daß der Sirup in dem warm eingelagerten Rohzucker noch leicht 
beweglich ist, somit infolge seiner eigenen Schwere allmählich nach 
unten Hießt und die unteren Zuckerschichten kegelförmig durchtränkt. 
Da ferner immer frische Zuckerschichten aufgeschlichtet werden, so 
kann der Rohzucker durch Wärmestrahlung nur sehr langsam ab- 
kühlen und der Sirup erhält eine für die Entwickelung der Bakterien 
sehr günstige Temperatur. Man darf daher den Rohzucker, wenn er 
haltbar sein soll, nicht warm einlagern. 


I. Allgemeines über Zuckerraffination. 


Aus dem Rübensafte wird vielfach direkt eine Ware, welche zum 
Verbrauche geeignet ist, erzeugt, allein es haftet diesem Produkte 
stets, wenn auch in sehr geringem Maße, ein eigentümlicher, seinen 
Ursprung verratender Geruch und Geschmack an, der zwar nicht 
immer sogleich hervortritt, aber den rein süßen Geschmack des voll- 
kommen gereinisten Zuckers, wenn auch nur wenig, so doch bemerk- 
bar beeinträchtist. Dieser unangenehme, dem Rübenzucker eigen- 
tümliche Geschmack, kann von demselben allerdings durch eine ver- 
mehrte Sorgfalt in allen Reinigungsstationen ferngehalten werden, so 
daß man sehr brauchbare Konsumzucker auf die Weise erzeugen kann, 
allein es verbleibt die Umwandlung des Rohzuckers in sehr feine und 
reinschmeckende Verbrauchsware meist einer zweiten Reinigungs- oder 
Raffinierarbeit überlassen, die indessen nicht immer eine von der Roh- 
zuckererzeugung getrennte zu sein braucht. 

Wenn aus sehr gut filtriertem Dicksaft vermittelst sorgfältigen 
Kochens und Ausdeckens mit Dampf oder Wasser rein weißer Zucker 
in einzelnen losen, wohlausgebildeten Kristallen (Kristallzucker) dar- 
gestellt, und von jeder Spur anhängenden Sirups vollkommen getrennt 
wird, so ist er vermöge seines reinen Geschmacks in jeder Weise zum 
Verbrauche geeignet. Allein solcher reiner Kristallzucker wird trotz 
aller Bemühungen bei uns noch wenig konsumiert. 

Die eigentliche Raffinierarbeit setzt das Vorhandensein des in 
der Rohzuckerfabrik dargestellten Rohzuckers (erstes und Nachprodukt) 
voraus, unterwirft denselben einer gründlichen Reinigung durch Affi- 
nation, Auflösung und Filtration und stellt daraus in gesonderter 
Fabrikation raffinierten Zucker dar. 

Die Beimischungen, von welchen der Rohzucker befreit werden 
muß, bestehen aus Alkali- und Kalksalzen, Farbstoffen, organischen 
Nichtzuckerstoffen, mechanischen Verunreinigungen etc. 

Die Reinigungsmittel, welche man zur Entfernung dieser Körper 
anwendet, sind im wesentlichen dieselben wie diejenigen, welche 
bei der Behandlung der Rübensäfte vorkommen; die Knochenkohle ist 
jedoch das Hauptsächlichste und Unentbehrlichste derselben. 
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Die Arbeiten der Raffinierung begreifen somit die Darstellung 
und Reinigung der Zuckerlösungen oder Klärsel, das Kochen und die 
Behandlung der Brote, Würfel ete. auf dem Boden und in der Zentri- 
fuge durch Decken und das Trocknen des fertigen Zuckers. 

Die in den Raffinerien erzeugten und bei uns gangbaren Sorten 
sind Boden- und Zentrifugenbrote, Würfel, Pile, Mehl, Gries und 
Kandis. 


II. Affination. 


Dieselbe gehört zu den wichtigsten Operationen im Raffinations- 
betrieb und bezweckt das Trennen, resp: Abwaschen des Kornes von 
dem anhaftenden Grünsirup und ist um so vollkommener, je voll- 
ständiger die Trennung bei dem möglichst kleinsten Zuckerverlust 
stattfindet. 

Unter Affination versteht man somit eine Vorreinigung, resp. 
Verfeinerung, Waschung des Rohzuckers, darin bestehend, dal man 
durch Schleudern und Decken desselben in den Zentrifugen oder 
Wannen den größten Teil der Nichtzuckerstoffe und Farbstoffe zu 
entfernen trachtet, so dal das Spodium im Raffinationsprozesse dem 
aufgelösten Zucker nur noch das Lüstre zu geben hat. 

Die Methoden, nach denen der Rohzucker veredelt werden kann, 
sind sehr verschieden. Dasselbe gilt auch von dem Deckmittel, welches 
bei denselben zur Anwendung kommt. Das Deckmittel kann entweder 
in Form eines reineren Sirups, als desjenigen, welcher an den Roh- 
zuckerkristallen haftet, in Form eines feinen Wassernebels, ferner als 
gewöhnlicher Kesseldampf und endlich als überhitzter Dampf ange- 
wendet werden. 

Bei all diesen verschiedenen Affinationsmethoden hat man sein 
Augenmerk darauf zu richten, daß die Veredlung des Rohzuckers so 
durchgeführt wird, daß man nebst höchster Ausbeute einen so viel 
als möglich zuckerarmen Ablaufsirup erhält. 

1. Nach Kuhner soll dies am meisten bei dem Steffenschen 
Wannenverfahren der Fall sein. Derselbe behauptet, daß man nach 
dem Steffenschen Verfahren, vorausgesetzt, daß dasselbe nicht forciert 
wird, in der Lage ist, weiße Ware und Melasse, und zwar Melasse 
im vollsten Sinne des Wortes zu erhalten. Ebenso behauptet Mittel- 
staedt, daß der mechanische Effekt der Waschsirupe bei dem lang- 
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samen Ausdecken in der Wanne ein viel größerer als in der Zentri- 
fuge ist und daß die Materialabnützung bei den Wannen eine sehr 
kleine ist. 

Diese Ansichten über das Steffensche Wannenverfahren dürften 
jedoch nicht ganz richtig sein, denn soviel ich aus sehr verläßlicher 
Quelle weiß, ist der zuletzt ausgeschiedene Zellsirup in Wirklichkeit 
keine Melasse. Der Quotient desselben ist vielmehr noch ein derartig 
‚hoher, daß der ausgeschiedene Sirup noch ganz gut verkocht 
werden kann. 

Das Steffensche Wannen- oder Waschverfahren besteht darin, 
daß die zu veredelnden Rohzucker mit mehreren gesättigten Zucker- 
lösungen von immer steigender Reinheit gewaschen werden. Dasselbe 
geschieht in den sogenannten Wannen, welche wannenartige, unten 
elliptisch abgerundete, mit einem Ablaufstutzen für die ablaufenden 
Decksirupe versehene Gefäße darstellen. Sie sind mit Siebböden, auf 
welche der Zucker aufgeschichtet wird, versehen, sind drehbar ein- 
gerichtet und können auf Geleisen transportiert und nach vollendeter 
Decke gekippt werden. 

Die Wannen sind zu Batterien von je 24 Gefäßen vereinigt. Die 
"Anzahl der Batterien hängt natürlich von der täglichen Verarbeitung 
ab. Zu jeder Batterie gehört ferner noch eine Pumpe und ein Zell- 
sefäß für die Sirupe. Das letztere besteht aus einem runden Gefäße, 
welches durch radial gestellte Wände in so viele Abteilungen geteilt 


- ist (in der Regel 16—32), als Sirupe zum Decken verwendet werden. 


Sind die Wannen mit Rohzucker beschickt, so werden sie der 
Reihe nach mit den in den Zellen vorbereiteten Sirupen von steigender 
Reinheit und zum Schlusse mit reinen Zuckerlösungen gewaschen. Die 
unter den Sieben sich ansammelnden Sirupe werden durch den Ab- 
laufstutzen abgenutscht und der Reihe und Reinheit nach wieder in 
die Zellen befördert, wobei der älteste Sirup, welcher den niedrigsten 
Quotienten hat, ausgeschieden wird. Ein Nachteil ‘dieses Verfahrens 
besteht jedoch darin, daß man dasselbe nur bei Zuckern mit egalem 
Korn mit Erfolg anwenden kann, während bei schmierigen oder mit 
Nachprodukt verunreinigten Zuckern die Arbeit verzögert wird und 
das erhaltene gewaschene Produkt den Anforderungen nicht entspricht. 
‚Bei normalen Zuckern rechnet man für eine Batterie 20 Stunden, und 
zwar 18 Stunden für das Waschen und 2 Stunden für das Reinigen 
und Beschicken der Wannen. 

Nach Mittelstaedt halten schmierige Zucker und solche, die 
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aus einem Gemenge von groben und feinen Kristallen bestehen, die 
Arbeit auf und dann muß bei diesen die Affination oft unterbrochen 
werden. Ein weiterer Nachteil dieses Verfahrens ist der, daß die Zell- 
sirupe sehr leicht invertieren, man muß deshalb, um dies zu verhindern, 
nach jeder Waschoperation sowohl die Wannen als auch die Zellen 
gründlich reinigen, dann muß man den Zellsirupen, wenn dieselben 
neutral werden sollten, etwas Alkali zusetzen. 

Nach Kuhner erhält man aus reiner Füllmasse mit 12:9 %/, 
Maischsirup 765°, affinierten Zucker von 8°/, Wasser. Reduziert 
man diese Zahl auf einen affinierten Zucker mit 2°, Hs O und rechnet 
einen Deckzuckerverbrauch von 22—24°/,, so erhält man eine Aus- 
beute von 86—58°/, eines affinierten Zuckers von 2%, Hs0 auf 
Füllmasse. 

Mit 4 Batterien von je 24 Gefäßen ist man imstande, 1000 q 
Rohzucker zu affinieren. 

2. Damit man auch mit Feinkorn vermengte Zucker nach dem 
Steffenschen Waschverfahren verarbeiten kann, hat sich Eugen Langen 
ein Verfahren patentieren lassen, welches darin besteht, daß der mit 
Feinkorn gemengte Zucker mit irgendeinem Raffineriesirup oder auch 
mit H,O gründlich gemischt und ins Vakuum eingezogen wird. Hier 
wird die gemaischte Masse so lange gekocht, bis das Feinkorn aufgelöst 
ist; dann wird sie zur Füllmassekonsistenz eingedampft und der 
Kristallisation in Bewegung unterworfen, wobei der Zucker aus der 
durch Auflösung des Feinkornes entstandenen Zuckerlösung sich an 
den Kristallen ansetzt. Die Trennung der Kristalle vom Sirup kann dann 
sowohl nach Steffen oder in den Zentrifugen vorgenommen werden. 

Der Patentanspruch von Langen lautet: „Ein Verfahren zur 
Raffination von Rohzucker, gekennzeichnet dadurch, daß der Roh- 
zucker zum Zwecke der Entfernung des Feinkornes mit in warmem 
Zustande nicht gesättigten Sirupen angemaischt und die Masse zur 
Entfernung des Feinkornes angewärmt und zur Wiederausscheidung 
des gelösten Zuckers an die vorhandenen Kristalle eingedickt wird.“ 

Mit Hilfe dieses Verfahrens soll man alle Hindernisse, welche 
das Feinkorn bei der Wannenarbeit verursacht, beseitigen können. 

Bei der Affination des Rohzuckers in den Zentri- 
fugen wird dieser zunächst mit einem warmen Sirup angemaischt. 
Die Konzentration des letzteren ist eine derartige, daß er nur die 
schmierigen Kristalle auflöst und den an dem Rohzucker haftenden 
Grünsirup weniger viskos macht. Nun wird der eingemaischte Roh- 
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zucker in den Zentrifugen von dem Grünsirup befreit, was im Ver- 
laufe von 2—3 Minuten geschehen ist; hierauf wird er nach einem 
der verschiedenen Verfahren gedeckt. 

3. Als erstes und ältestes, aber auch wenig gebrauchtes Ver- 
fahren ist das sogenannte Sirupverfahren bekannt. Dasselbe besteht 
darin, daß man zum Decken in den Zentrifugen einen fast gesättigten 
Sirup verwendet, welcher einen höheren Quotienten als der Maisch- 
sirup hat. Da der Decksirup ein nahezu gesättigter ist, so wird er 
sehr wenig Zucker lösen und die Ausbeute natürlich eine scheinbar 
sehr gute sein. Ich:sage scheinbar, denn wenn man berücksichtigt, 
daß bei dieser Arbeit ein guter Sirup verschlechtert wurde, daß ferner 
der Zucker feucht vom Sirup ist und daß letzterer so stark an den 
Kristallen haftet, daß er nur dadurch, daß man die Zentrifugen länger 
laufen läßt, entfernt werden kann, so wird der Erfolg ein illusorischer 
sein. Ein weiterer Nachteil dieses Verfahrens ist der, daß man den 
klebrigen Zucker nal aus den Zentrifugen herausnehmen und nur 
sehr schwer weiter transportieren kann. Außerdem soll nach Recht 
die Ausbeute zirka 84°/, betragen und somit tatsächlich keine größere 
sein als beim Düsenverfahren. 

4. Ein weiteres Verfahren ist das Seifertsche. Dasselbe besteht 
darin, daß man den Zucker mit Paraffinöl vom Siedepunkt 220— 250" 
- deckt, welches, da es spezifisch leichter als der Schleudersirup ist, 
sich an der Oberfläche desselben abscheidet und infolgedessen wieder 
verwendet werden kann. Den Rohzucker erhält man nach 20—30 


Minuten in Gestalt von weißer und trockener Ware. 


In der Zuckerfabrik Waghäusel soll man nach dem alten Ver- 
fahren aus 100 Teilen Rohzucker von 95°8 Pol. erhalten haben: 
65:24 °/, weiße Ware, 
28:00 °/, Nachprodukte, 
6:00 °/, Melasse, 
während nach der Seifertschen Methode aus demselben Rohzucker 
86:220/, weiße Ware, 
4-85°/, Nachprodukte und 
8-25 °%/, Melasse 
erhalten wurden. 
Dabei soll der unangenehme Geruch des Paraffinöles während 
des Raffinationsprozesses ganz verschwinden. 
5. Als eines der am meisten verbreiteten Verfahren gilt das 
Wasserdüsenverfahren, welches sehr rein, einfach und rationell ist. 
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Für dieses Verfahren können sowohl die Körtingschen als auch 
die Fuchsschen Düsen verwendet werden, denn man hat mit beiden 
sehr gute Erfahrungen gemacht. 

Bei diesem Verfahren ist es zunächst sehr wichtig, daß man die 
Zucker nach ihrer Körnung derart miteinander vermischt, daß man 
das möglichst beste Resultat erzielt; dann mul) man, 
je nach der Beschaffenheit des Zuckers,. auch die 
Größe, Stärke und Anzahl der Düsen wählen. 

Nimmt man mehrere Düsen, so hat man darauf 
zu sehen, daß sich die Strahlenbüschel nicht schnei- 


ERLERNT 












Wasser 
einlauf 




















Fig. 3. 


den, weil sonst an dieser Stelle durch Auswaschen größere Verluste 
entstehen. 

Fig. 1 stellt ein Standrohr mit 5 Düsen und Fig. 2 eine Düse 
nach Körting, während Fig. 3 eine Fuchssche Düse darstellt. 1 

Die Fuchssche Düse hat gegenüber der Körtingschen Düse den 
Vorteil, daß sie fix am Deckel durch ein Scharnier beweglich ange- 
bracht ist, während bei den Körtingschen Düsen, bei welchen das 
Standrohr, nur durch einen Schlauch verbunden, in den Zentrifugen- 
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deckel gesteckt ist, sehr leicht durch einen ungeschickten Arbeiter ein 
Unfall passieren kann. 

Was nun die Arbeit mit den Düsen betrifft, so wird reines, gut 
gekühltes Wasser mittelst einer Druckpumpe unter einem Druck von 
5—7 Atmosphären durch die Düsen getrieben. Das auf diese Weise 
zu einem feinen Nebel zerstäubte Wasser dringt in die Zuckerschichte, 
und zwar mit großer Schnelligkeit und in feinster Verteilung ein, 
verdrängt den an den Zuckerkristallen anhaftenden Sirup und drückt 
ihn gegen das Zentrifugensieb. 

Dabei wird die Auflösung von Zucker auf ein Minimum beschränkt. 

Bezüglich der Menge des zu verwendenden Wassers sei erwähnt, 
daß, da dieselbe für die verschiedenen Zucker verschieden sein wird, 
man dieselbe vorher ermitteln muß, d. h. man mul) genau diejenige 
kleinste Menge Wasser ermitteln, welche notwendig ist, um den 
betreffenden Zucker weiß zu machen, da jedes Zuviel schädlich ist. 

Zu diesem Zwecke bedient man sich einer Sekundenuhr, und 
man wird mittelst derselben genau die Sekunden ermitteln, welche 
nötig sind, damit der betreffende Zucker weil wird. 

Recht gibt in der unten folgenden Tabelle einen Vergleich 
zwischen Körting- und Fuchsschen Düsen, und verwendet dabei Düsen, 
welche 2-55 ! H,O und solche, welche 1:7 ! H,O in einer Minute gaben. 
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6. Eine in vielen Fabriken angewendete Methode der Affination 
ist die mit gewöhnlichem Kesseldampf. 
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Dieser wird vor seiner Verwendung zweimal entwässert, und zwar 
außerhalb der Zentrifugen dadurch, daß man in die Leitung einen 
Kondenswasserableiter einschaltet, und dann dadurch, daß man den 
Rest des später kondensierten Dampfes in der Zentrifuge selbst ent- 
fernt. Fig. 4. 
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Für diesen Zweck eignet sich besonders der vom Direktor 
Natanson konstruierte Zentrifugendeckel, welcher in Fig. 5 abge- 
bildet ist. | 

Die Wirkung des Dampfes besteht darin, daß der Sirup und die 
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anhaftende Mutterlauge erwärmt, daher weniger viskos und dann 
leichter abgeschleudert werden. 

Die Ausbeuten, welche man bei diesem Verfahren erzielt, hängen 
natürlich von der Güte und Beschaffenheit des Rohzuckers ab. 

Der Dampf wird in verschiedenen Spannungen von 0:6—-6 
Atmosphären angewendet. 


ee 


Es wird auch Luft in den Dampf injiziert, um als sogenannte 
Dampfnebeldecke angewendet zu werden. 

Bei der Anwendung des Dampfes müssen drei Bedingungen 
erfüllt werden, und zwar: 

a) Der Dampf darf nur in seiner feinsten Verteilung, das ist in 
Gasform, angewendet werden; 

b) mitgerissenes oder kondensiertes Wasser darf nicht in die 
Zentrifugen gelangen; und 

c) der Dampf soll den Sirup erwärmen, ihn aber auch mit einer 
gewissen Kraft gegen das Zentrifugensieb drücken. 

7. Alle diese Bedingungen werden jedoch nur bei Anwendung 
des überhitzten Dampfes erreicht. 

Für die Verwendung desselben sind verschiedene Vorschriften 
vorhanden. 

M. Zahn hat sich ein Verfahren patentieren lassen, nach welchem 
ein Dampf von 0:3 Atmosphären auf 180° C zu erhitzen ist. 

Nach Recht kann man folgendermaßen die Nützlichkeit des 
überhitzten Dampfes beim Decken in der Zentrifuge rechnerisch 
nachweisen. | 

Wenn wir annehmen, daß der zur Affination verwendete Dampf 
2 Atmosphären hätte, so würde derselbe natürlich aus einem Gemenge 
von Wasser und Dampf bestehen und hätte eine Temperatur von 
120-6° ©. | 

Dieses vom Dampf mitgeführte Wasser hat jedoch eine große 
lösende Wirkung gegenüber dem Zucker, kann aber, wenn man dem 
Dampf wieder Wärme zuführt, verdampft werden, und man erhält 
einen überhitzten Dampf. 

Die spezifische Wärme desselben beträgt 0'485, da er als ein 
Dampfgas zu betrachten ist, welches sich genau nach den Mariotte- 
schen und Gay-Lussacschen Gasgesetzen mit Bezug auf seine Spann- 
kraft verhält. 

Will man nun dieses Dampfgas auf 180° C erhitzen, so wird 
man demselben (180—120-6) 0:4805 — 28-54 Kalorien zuführen 
müssen. 

Andererseits wird der überhitzte Dampf, bevor er sich wieder 
kondensiert, erst die 28-54 Kalorien an den Sirup abgeben müssen. 
Dadurch wird aber letzterer erwärmt, weniger viskos, kann somit 
leichter dem Dampfdruck und der Zentrifugalkraft folgen und durch 
das Zentrifugensieb ablaufen. 
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Die beiden Figuren 6 und 7 stellen zwei sehr gebräuchliche 
Düsen für überhitzten Dampf vor. 

Bei Fig. 6 findet die Ausströmung der ganzen Höhe der Sieb- 
trommel nach statt und bei Fig. 7 brausenartig. 

Was nun die Arbeitsweise betrifft, so kann dieselbe folgender- 
maben durchgeführt werden. 

Dampf von 6 Atmosphären wird durch ein Redu- 
zierventil auf 2 Atmosphären gebracht, geht dann durch 
zwei Mannesmannrohre, welche 
durch eine Heizung auf jede 
beliebige Temperatur gebracht 
werden können, passiert einen 
» Kondenswasserableiter und 
=  Dma 2 
strömt dann dem Düsenrohr zu. 

Fig. 6 stellt eine solche 
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chin an dem Zentrifugendeckel mit- 
efesligt er 
telst Stopfbüchsen befestigte 
\ Düse dar. 
\| Die Düse kann aus der 
ig Stopfbüchse bei dem Griff 
eh P 
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N Dampfzuströmung wird entwe- 
T \ der automatisch oder durch ein 
[N Ventil von einem Zentrifugen- 
N arbeiter reguliert. 
Fig. 6. Fig. T. 


Die Ausbeute bei der Arbeit mit überhitztem Dampf hängt zwar 
auch immer von der Beschaffenheit der Füllmasse ab, ist jedoch bei 
dieser Arbeitsweise größer als bei der mit gewöhnlichem Kesseldampf 
und als bei der mit den Wasserdüsen; ja sie soll sogar in manchen 
Fabriken um 5°/, gegen früher gestiegen sein. 

Was die Leistung der Zentrifugen betrifft, so wird man bei 
solchen mit oberer Entleerung 120 bis 130 q und bei solchen mit 
unterer Entleerung 160 q affinierten Zucker pro 12 m Siebfläche und 
24 Stunden rechnen. 

Bei einem Einwurf von 1000 qg Rohzucker werden 6 Zentrifugen 
von 1000 mm <b zur Affination genügen. 

Im Nachfolgenden sind einige Analysen von Rohzucker, affiniertem 
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Zucker und Affinationssirup, von einer Affination mit gewöhnlichem 
Kesseldampf angegeben. 


Rohzucker I, Produkt. 


Polarisation Wasser Asche Org. Nichtzucker Rendement 
96-10 210 1 1:69 90-55 
95-75 1-33 N! 1:75 95:75 
95-90 1:15 1-02 1-93 I0-80 
96-30 1-20 1:08 1-42 90-90 
99:50 1 1:50 22 89-42 
96-50 1-02 GR 1-51 91-40 
I6-T7O Kl 0-80 1-39 91-15 
II. 1-23 1-08 219 89-75 
95.20 208 1-53 2.07 87-55 
95-20 1:40 126 2-14 88-90 
95-80 kei EL 2-06 89-95 
95-20 1:25 1-45 2-10 83-95 
95-50 1-05 1-58 EHL 90-55 
95-40 27192 1:44 1:64 88:20 

Affinierter Zucker. 

Polarisation Wasser Asche Org. Nichtzucker Rendement 
99-30 0:29 0.03 0.38 93-L5 
99-60 0-06 0.21 0-13 99-30 
99-40 0.075 0-17 0.355 98-95 
99-30 AR, 0-15 0-36 98-55 
99-60 0-03 0-10 0.27 99-45 
99-40 0-28 0.12 0-20 98-80 
99-60 0-15 0-17 0-08 98-85 

| Affinationssirup. 
Sacharometergrade Polarisation Quotient 
79-80 63-9 s0-1 
79-80 63-4 79-4 
82-55 65.6 19-5 
82-15 66-7 80-6 
81-65 65-8 80-6 
18-55 64 — 81-5 
18-45 | 64-2 81-5 
19-35 652 82-1 
st— 65:6 80-9 
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Anschließend an diese Decken wären nun noch die Russische 
und die Dampfnebeldecke zu erwähnen. 

S. Die russische Dampfdecke ist im eigentlichen Sinne des 
Wortes keine Dampfdecke, bei welcher der. Dampf als Deckmittel 
durch Verdrängen des an den Zuckerkristallen anhaftenden Sirups 
wirkt, sondern sie dient nur zur Erwärmung und Verflüssigung dieses 
Sirups. 

Dieselbe besteht darin, daß die Sammeltrommel der Zentrifuge 
durch einen Klappdeckel mit Drehriegel verschließbar eingerichtet ist, 
und daß an der Peripherie der Sammeltrommel ein Dampfventil, durch 
welches niedrig gespannter direkter Dampf oder Retourdampf eingeführt 
werden kann, angebracht ist. 

Hat die Zentrifugentrommel ihre Ladung erhalten, so wird der 
Deckel geschlossen und angeriegelt und das Dampfventil geöffnet. 
Der Dampf strömt in die Sammeltrommel, erwärmt die Zuckerladung 
von der am Siebe anliegenden Fläche her und macht den darin enthal- 
tenen Sirup leichtflüssig, so daß er schnell und vollkommen entweicht. 

Dabei findet keine oder nur unbedeutende Verdichtung von 
Wasser in der Füllmasse statt, da diese mit dem Dampf nur wenig 
in Berührung kommt; die Hauptsache besteht in der Erwärmung 
des Raumes zwischen Sammel- und Lauftrommel auf 30 bis 40° C. 

Zweckmäßig bringt man in der Dampf- oder Retourdampfleitung 
einen kleinen Kondenswasserableiter zum Zurückhalten des demselben 
meist beigemengten Wassers an, auch befestigt man in der Sammel- 
trommel neben der Dampfeinmündung einen Blechstreifen, an welchem 
der Dampf sich stoßen und mitgerissenes Wasser sich niederschlagen 
kann; indessen ist dies nicht unbedingt notwendig. Die russische 
Decke wird gewöhnlich in Verbindung mit der Sirupdecke angewendet. 

9. Dampfnebeldecke. Bei derselben wird ein Gemenge von 
Luft und Dampf in die Zentrifugentrommel eingeblasen, und zwar 
wird die Luftmenge derart reguliert, daß der Dampf auf zirka 50° © 
abgekühlt wird. Der dabei kondensierte Dampf dringt in so fein ver- 
teiltem Zustande zwischen den Zuckerkristallen ein, daß er den Sirup 
weniger viskos und so leicht flüssig macht, dal er von dem nach- 
dringenden Luftstrome durch das Zentrifugensieb hinausgedrängt wird. 

In Fig. 8 ist eine solche Vorrichtung zur ung der Dampf- 
nebeldecke dargestellt. 

Dieselbe besteht aus der an dem Zentrifugendeckel befestigten 
Lufthaube (N), in welcher ein nach oben erweitertes Rohr (0) steckt. 


Fang ST. 


Ist die Trommel im Umlauf begriffen, so wird durch die in der 
Lufthaube angebrachten Öffnungen (Z), welche nach Erfordernis er- 
weitert und geschlossen werden können, ein starker Luftstrom ein- 
gesogen. Dieser mischt sich mit dem, durch ein in der Zeichnung 
nicht sichtbares Rohr, unter ganz geringer Spannung eintretenden 
Dampfe und strömt durch (0) in das Innere der Trommel. 

Wasser, welches im Dampf vorhanden ist, wird in der Luft- 
haube zurückgehalten und fließt durch (Z,) ab. 

Die Dampfnebeldecke wird hauptsächlich bei solchen Zuckern 
angewendet, welche auf grobes Korn gekocht sind, da bei diesen die 
kleinsten Verluste stattfinden. 

10. Zentrifugen. Bezüglich der Zentrifugen, welche zur Affi- 
nation verwendet werden, sei erwähnt, daß von den gangbaren Systemen 
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sich am besten die Feska-Zentrifuge und die von Breitfeld-Danek mit 
unterer und unten seitlicher Entleerung von 1100 mm <) und 320 kg 
Füllung Fig. 9, 10, 11 und 12 eignen. In neuerer Zeit werden 
jedoch auch mit Erfolg die Weston- und Hampel-Zentrifugen an- 
gewendet. 

Dem Prinzipe nach bestehen alle Zentrifugen aus einer gelochten 
Trommel, welche innerhalb eines eisernen Mantels in rasche Um- 
drehung um ihre Achse versetzt wird. 

Wird nun ein Körper, z. B. die Füllmasse, in die . 
Trommel gebracht, so wird jedes Teilchen infolge der Z entrifugalkraft 
von dem Bestreben erfaßt, sich möglichst weit vom Mittelpunkte der 
Trommel zu entfernen. 

Der flüssige Sirup kann diesem Streben Folge leisten, er wird 
gegen die Wandung der Trommel gedrängt und fließt durch die 
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Löcher ab, während die Zuckerkristalle diese nicht passieren können 
und zurückgehalten werden. 

Der Sirup sammelt sich innerhalb des Mantels an und wird 
durch ein Rohr abgeleitet. 

11. Konstruktion der Zentrifugen. Der Konstruktion nach 
unterscheidet man zweierlei Systeme von Zentrifugen, und zwar das 
deutsche und das englische. 

Der Unterschied beider Systeme ist hauptsächlich in der An- 
ordnung der Achsenlager gelegen. Während bei dem deutschen System 
(Feska) die Spindel, an welcher die Trommel befestigt ist, mit ihrem 
unteren Ende in einem Kugelspurlager läuft, und das obere durch 
ein von Kautschukpuffern gehaltenes Halslager in seiner Lage fixiert 
wird, ist bei dem englischen System das Halslager fest mit dem 
eisernen Untergestell verbunden. 

Die deutschen Zentrifugen können daher um die vertikale Lage 
pendeln, sich bei ungleicher Belastung auch schräge stellen und 
in dieser Lage rotieren; die Stöße werden durch die Kautschukpuffer 
aufgefangen und vollkommen abgeschwächt, es ıst daher kein Funda- 
“ ment von besonderer Festigkeit nötig. 

Die englischen Zentrifugen können keine Schwankungen machen, 
und müssen daher auf gut gemauerten Fundamenten aufgestellt 
werden, doch ist bei dieser Konstruktion ein Bruch der Achse weniger 
zu befürchten. Überdies kann der Schutzmantel der Trommel bis auf 
eine ganz geringe Entfernung genähert werden, wodurch die Gefahr 
bei einer eventuellen Explosion der letzteren wesentlich verringert wird. 

Der untere Teil ist von einem Gehäuse eingeschlossen, in welchem 
nur eine kleine Öffnung ausgespart ist, welche dem Treibriemen den 
Durchtritt gestattet. 

Diese Einrichtung hat den Zweck, bei einem allfälligen Bruch 
der Welle die Umgebung zu schützen. 

Der Antrieb der Zentrifuge erfolgt entweder von unten mittelst 
eines verschränkten Riemens oder von oben mittelst eines kegel- 
förmigen Friktionstriebes. Die letztere Konstruktion ist Jedoch höchst 
unzweckmäßig, da hiedurch die Arbeiter stets Gefahr laufen, von den 
sich bewegenden Teilen erfaßt zu werden, und die Manipulation an 
der Zentrifuge überhaupt sehr erschwert wird. 

In Fig. 9 ist die Feskasche Zentrifuge mit unten seit- 
licher Entleerung abgebildet. 

Auf der gubeisernen Grundplatte A ist das Untergestell 3, und 
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getrennt von dieser der zum Antrieb dienende Teil C mit der Welle D 
und den Riemenscheiben @ befestigt. 

Mittelst der Stange ce kann der Treibriemen auf die Leerscheibe 
geschoben werden. 

Der verschränkte Treibriemen % überträgt die Bewegung auf 
die Riemenscheibe ©, welche an der Spindel # der Zentrifuge befestigt 
ist. Das untere Ende von E dreht sich in dem Spurlager X, welches 
auf der Zeichnung nicht sichtbar ist. Das Halslager wird von dem 
Ringe F' getragen. Durch denselben gehen sechs schmiedeeiserne 
Stangen » hindurch, welche sich in dem Ringe o vereinigen, welcher 
das Halslager umfaßt. 


Das entgegengesetzte Ende führt frei durch F hindurch, über 
dasselbe ist eine größere Anzahl von Kautschukplatten p gezogen, 
welche mittelst einer Schraubenmutter an F' angepreßt werden. Dieser 
Puffer gestattet der Welle gewisse Schwankungen auszuführen. 

Auf dem Eisenstück @ ist der Boden der Trommel befestigt. 
Diese ist aus starkem gelochten Blech verfertigt und innen mit einem 
engmaschigen Drahtnetz ausgelegt; der obere Rand der Trommel 
springt nach einwärts etwas vor. 

Der Mantel J, dessen Boden nach einer Seite etwas geneigt 
ist, fängt den abgeschleuderten Sirup auf, und leitet denselben nach 
dem Abflußrohr Z. | 

Der Mantel kann oben, siehe Fig. 8, durch einen Deckel M ver- 
schlossen werden, welcher durch den Schieber ® in seiner Lage 
festgehalten wird. 
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Der Ring r dient zum Einhängen eines Flaschenzuges, mittelst 
welchem der Deckel nebst den darin befestigten Teilen, welche schon 
früher bei der Dampfnebeldecke besprochen wurden, in die Höhe 
gehoben werden kann. 

Innerhalb des Konusses N kann der Feskasche Gleichgewichts- 
regulator, siehe Fig. 8, angebracht werden. 

Derselbe besteht aus vier an der Spindel befestigten Scheiben, 
zwischen welchen, frei gleitend, drei genau abgerichtete Metallringe t 
eingelegt sind. 

Ist die Trommel durch die eingeworfene Zuckermasse allseitig 
gleich belastet, so lagern sich die Ringe bei der Rotation der Trommel 
genau konzentrisch; ist hingegen 
die Belastung eine einseitige, so 
neigt sich die laufende Trommel 
in der Richtung der Überlastung, 
die Ringe werden durch die Zen- 
trifugalkraft in die entgegenge- 
setzte Richtung getrieben und 
stellen dadurch die normale Lage 
| der Trommel wieder her. 

IR NN "= Um die Trommel zum Still- 


gg stande zu bringen, dient eine an 
dem Mantel befestigte Brems- 
scheibe m. An diese können mit- 
telst eines Hebels Holzklötze mit großer Kraft angepreßt werden, durch 
die hiebei erzeugte Reibung bleibt die Trommel bald stehen. 

Um die Entleerung der Zentrifuge zu beschleunigen, werden 
sie vielfach derart konstruiert, daß der Boden der Lauftrommel, 
Fig. 9, zwei mit Verschlüssen versehene Öffnungen erhält, welche als 
Momentverschluß konstruiert sind. Durch diese fällt das geschleuderte 
Material in eine nach vorn mündende Schurre, aus welcher es in eine 
davorliegende Transportvorrichtung, am zweckmäßigsten eine Schüttel- 
rinne, gelangt, die das Material einem Elevator, einem Rumpf zum 
Sacken oder einer Auflösepfanne zuführt. 

Die Vorteile einer derartigen Anlage von Zentrifugen mit unterer 
Entleerung bestehen im saubern und schnellen Arbeiten, da beim 
Entleeren nach oben oft sehr viel Zucker verstreut wird und ferner 
in der geringen Bedienungsmannschaft, weil der Transport sehr leicht 
durch maschinelle Einrichtungen geschehen kann. Diese Zentrifugen 
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machen auch noch 1 bis 2 Schleuderungen pro Stunde mehr, 
weshalb ihnen auch der Vorzug gegen die mit oberer Entleerung 
gegeben wird. 

Eine andere äußerst praktische, von Feska konstruierte Zentrifuge 
ist die in Fig. 10 abgebildete Drehschieber-Zentrifuge. 

Diese ist auf einer stabilen Grundplatte mit 2 Segmentöffnungen, 
auf welcher das Fußgestell, Fallzylinder genannt, aufgesetzt ist, mon- 
tiert. Letzterer besteht aus zwei ineinander gestellten Zylindern, die 
derart miteinander verbunden sind, daß oben ein freier ringförmiger 
Raum und unten zwei segmentartige Öffnungen gebildet werden, die 
genau auf die Öffnungen der Grundplatten passen und durch welche 
der von der Trommel entleerte Zucker hindurchfällt. 
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Der Fallzylinder ist je nach dem Antrieb verschieden konstruiert, 
und zwar kann derselbe bloß auf einer Seite einen offenen Durchlaß 
für den von dem Vorgelege oder von: einem Elektromotor führenden 
halbgeschränkten Riemen haben, oder es kann auch ein nach beiden 
Seiten hin offener Raum innerhalb des Zylinders, zur Aufnahme eines 
entsprechenden Motors, für den Fall, als die Zentrifuge durch einen 
eingebauten Elektromotor oder eine eingebaute Wasserturbine ange- 
trieben werden soll, ausgelassen werden. 

Die Trommel, welche einen sehr starken Boden besitzt, ist in 
der Mitte mit drei Öffnungen, die beim Füllen und Schleudern durch 
die Flügel eines Drehschiebers geschlossen sind, ausgestattet. 

Der als Drehschieber ausgebildete Kegel wird beim Entleeren 
gedreht, so daß die Öffnungen in dem Boden frei gelegt werden und 
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der Zucker in eine unter die Zentrifuge befindliche Transportvorrich- 


tung fällt. Auf dem Fallzylinder sitzt der gußeiserne Sammelkessel- 
unterteill und auf diesem der schmiedeiserne Sammelkeskel, welcher 


auch als Panzermantel angefertigt werden kann. 


Die Bremse wirkt 
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hier am Trommelumfang und das Hals-, sowie das Bodenlager sind 
bei dieser Zentrifuge genau sowie bei der in Fig. 9 beschriebenen. 





Der Vorteil der Zentrifugen mit zentraler unterer Entleerung 


besteht darin, daß mit derselben sehr rasch und bequem entleert 
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werden kann, und daß man infolgedessen mehr Schleuderungen als 
mit denjenigen mit unten seitlicher Entleerung erzielen kann. Die- 
selben sind besonders als Rohzucker- und Affinationszentrifugen sehr 
geeignet. | 

In den Figuren 11 und 12 sind zwei von der Maschinenfabrik 
Breitfeld, Dan&k & Ko. gebaute Zentrifugen mit unterer seitlichen 
Entleerung dargestellt. Die in Fig. 11 abgebildete Zentrifuge ist mit 
Ausgleichregulator und Öldruckbodenlager versehen, während die in 
Fig. 12 abgebildete Zentrifuge mit festgelagerter Spindel ausgestattet ist. 

Die Westonzentrifugen können sowohl mit Riemen, als auch 
mit Wasser und elektrischem Antrieb verwendet werden. Die Zentrifugen 
mit Wasserantrieb arbeiten tadellos, sicher und der Betrieb ist sehr 
rein und total geräuschlos, dabei hat man keinen Riemen und keinen 
Ölverbrauch, weil der Antrieb durch den Druck des Wassers auf die 
Schaufeln des Motors hervorgerufen wird. 

Die Zentrifugen machen zirka 850 Touren pro Minute und werden 
während des Laufens gefüllt, man muß daher den Rohzucker stärker 
maischen, was zur Folge hat, dal man leider eine etwas kleinere Aus- 
beute und einen kleineren Affinationseffekt erzielt. 

Als Bedienung genügt für je drei Zentrifugen bloß ein Mann. 

Die Westonzentrifugen mit Turbinen sind leider noch wegen 
des hohen Patenthonorars und wegen der zur Erzeugung des Wasser- 
druckes von 12 Atmosphären für den Antrieb notwendigen Wortington- 
pumpe sehr teuer. 

Was das Prinzip der Westonzentrifugen betrifft, so wird die 
Zentrifugenspindel, an deren unterem Ende die Schleudertrommel be- 
festigt ist, am oberen Ende zwischen zwei kräftigen Gummipuffern 
freischwebend aufgehängt und genau im Schwingungszentrum durch 
Riemen oder Wasserturbinen angetrieben. 

Die Spindel wird von einem oberhalb der Zentrifugen befind- 
lichen Kugellager oder bei sehr schweren und großen Trommeln von 
einem vollständig entlasteten Öldrucklager getragen. Dadurch wird 
die Lagerreibung auf ein Minimum beschränkt und ein Heißlaufen der 
Zentrifuge kommt selbst bei den größten und schwersten nicht vor. 

Die rotierende Trommel nimmt bis zur gleichmäßigen Lagerung 
des Schleudergutes innerhalb gewisser Grenzen eine schwach pendelnde 
Bewegung an, bis die Spindel beim Anwachsen der Tourenzahl sich 
von selbst in die Schwerlinie des Pendelkonusses stellt. 

Die Trommel balanciert sich auf diese Weise von sich selbst 
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aus, reduziert die Betriebskraft auf ein Minimum und vermeidet 
Vibrationen, sowie schädliche Rückwirkungen auf das Gebäude. 

Durch diese automatische Ausbalancierung werden Vibrationen 
verhindert, der Reibungswiderstand vermindert und eine hohe Touren- 
‘zahl bei absolut ruhigem Gange mit geringem Kräfteverbrauch und 
ganz unbedeutendem Verschleiß ermöglicht. 

Als Umkleidungsschutz für die Zentrifuge ist ein mit Auffang- 
_ rinne für die abgeschleuderten Sirupe versehener Panzer, welcher 
aber mit der rotierenden Trommel ohne Zusammenhang ist, angebracht. 



























































































































































Die Westonzentrifugen können in jeder oberen Etage aufgestellt 
werden und benötigen weder schwere Fundamente noch Zwischen- 
vorgelege. 

Dadurch, daß die Trommelladung im Vergleich zu andern Zentri- 
fugen größer sein kann, sowie durch die denkbar schnellste und ab- 
solut zentrale Entleerung, wird die Leistung der Westonzentrifuge 
stark erhöht, 

Bei den durch Riemen angetriebenen Westonzentrifugen wird 
dadurch, daß man große Riemenscheiben-Zentrifugalreibungskupplungen 
anwendet, das Zwischenvorgelege vermieden. 

Die Regie ist infolge geringen Kraftbedarfes, Ölverbrauches, sowie 
infolge Fortfalles von größern Reparaturen, da zu diesen Zentrifugen 
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gutes Material verwendet werden mulßs, sehr klein. Da ferner die 
Zentrifugen von allen Seiten leicht zugänglich und von zwei Seiten 
bedient werden können, so ist der erforderliche Arbeitsaufwand sehr 
niedrig und die Bedienungskosten klein. 

Die Figuren 13 und 14 zeigen 4, resp. 2 von der Sudenburger 
Maschinenfabrik gebaute Westonzentrifugen mit direktem Antrieb von 
Wasserturbinen, und zwar durch Originalpeletonräder, welche einen 
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hohen Nutzeffekt aufweisen. Letztere befinden sich in einem von 
zwei U-Eisen getragenen gußeisernen Gehäuse und werden von zwei 
Wasserdüsen, von welchen eine unter Vermittlung eines unterhalb des 
Turbinenrades aufgekeilten Zentrifugalpendelregulators abgestellt wird, 
sobald die Zentrifugentrommel ihre normale Tourenzahl erreicht hat, 
beaufschlagt, während die Zentrifuge von der andern Düse mit nor- 
maler Tourenzahl weiter getrieben wird. 

Die ganzen Handgriffe, welche der die Zentrifuge bedienende 
Arbeiter auszuführen hat, bestehen in dem Abstellen der Betriebsdüse 
sowie der Bremse, ferner im Hochheben des Abdecktrichters der 
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Bodenöffnung, durch welche der geschleuderte Zucker fast momentan 
und beinahe ohne Nachhilfe herausfällt, im Wiederherablassen des 
Abdecktrichters, im Bedienen des 
Ablaßschiebers, der Füllmasse- 
Maische und schließlich im Wieder- 
anstellen beider Düsen, bei Beginn 
der Schleuderung. 

Eine mittelst Elektromotor 
angetriebene und von der Su- 
denburger Maschinenfabrik gebaute 
Westonzentrifuge ist in Fig. 15 
abgebildet. Bei derselben wird die 
Wirkung des Motors auf die Zen- 
trifugenspindel unter Zwischen- 
schaltung einer unter dem Ein- 
flusse der Fliehkraft wirkenden 
Reibungskupplung übertragen. Da- 
durch wird eine Überlastung des 
Motors somit auch ein Durch- 
brennen der Motorwicklung ver-: 
hindert, trotzdem aber ein schnelle 
und stoßfreies Anlaufen der Zen- Fie. 15. 
trıfugen erzielt. 

Fig. 16 stellt den Querschnitt einer elektrisch angetriebenen 
Zentrifuge System Hampel dar. 

Dieselbe hat gegenüber der Westonzentrifuge voraus, daß sie 
behufs Entleerung nicht eingestellt werden muß. Dadurch wird aber 
die Leistungsfähigkeit natürlich bedeutend erhöht. 

Die Entleerung geschieht auf diese Weise, daß der Boden der 
Zentrifugentrommel bei halber Tourenzahl durch Einwirkung eines 
Hebels gesenkt wird und der fertige Zucker in den unterhalb der 
Trommel angebrachten Entleerungsschlauch herunterfällt. 

Die Zentrifuge soll demnach nicht still gesetzt werden, sondern 
der Motor hat bei jedem Zyklus die Zentrifuge nun jeweils von der 
halben auf die volle Tourenzahl zu bringen. 

12. Die Wirkung der Zentrifugalkraft, d. i. die Größe des 
Druckes P, welcher durch die Zentrifugalkraft auf die gesamte Fläche 
der Trommelwandung ausgeübt wird, läßt sich nach folgender Formel 
berechnen: 

















worin m — Gewicht der Ladung in kg, r —= innerster Halbmesser der 
Trommel in m, g = der Akzelaration der Schwere (9809) und n — 


die Tourenzahl der Trommel in der Sekunde. 
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Da in dieser Formel zwei konstante Größen, nämlich 4 x? = 
39-4784 und g vorkommen, läßt sich dieselbe durch Einführung des 
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— 4025 bedeutend vereinfachen und lautet demnach 
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ın kurzer Form: 


P= 47x mır nm. 
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Bei einer Zahl von 1000 Touren pro Minute, einer Belastung 

von 90 kg und einen Halbmesser von 0-40 m ist 
2 90%. 040 o 
| m 24:025,, O0 40-250 kg. 

Dieser enorme Druck wird aber in Wirklichkeit niemals erreicht, 
da schon ein großer Teil des Sirups abfließt, noch ehe die Trommel 
ihre volle Tourenzahl erreicht hat, wodurch eine bedeutende Ent- 
lastung eintritt. 

15. Vorsichtsmaßregeln bei der Zentrifugenarbeit. Da bei einer 
großen Beschickung der Trommel sehr leicht ein Reißen (Explosion) 
derselben eintreten kann, darf sie niemals über das Maß, für welches 
ihre Konstruktion berechnet ist, belastet werden. 

Die Zuckermasse muß innerhalb der Trommel gleichmäßig ver- 
teilt werden.‘ 

Da sich mit der Umdrehungsgeschwindigkeit die Schwungkraft 
und mit dieser die Gefahr des Zerreißens erhöht, darf erstere niemals 
über 1000, höchstens 1100 Touren pro Minute gesteigert werden. 

Durch einen entsprechenden Regulator ist der plötzlichen Stei- 
serung der Tourenzahl vorzubeugen, überhaupt empfiehlt es sich, für 
den Betrieb der Zentrifugen eine eigene Dampfmaschine aufzustellen. 

Die in voller Tourenzahl befindliche Trommel darf niemals durch 
plötzliches Bremsen aufgehalten werden, da sonst leicht ein Brechen 
der Spindel erfolgen kann. 

14. Zum Schluß sei noch einiges über elektrische Spezial- 
antriebe bei Zentrifugen erwähnt. 

Vor einigen Jahren noch wurden zum Antrieb von Zentrifugen 
ausschließlich Drehstrommotoren mit Kurzschlußanker empfohlen. Der 
Anschluß eines solehen Motors mit einfachem Schalthebel und seine 
einfache Konstruktion sind kostbare Eigenschaften, die ihn für diese 
/wecke sehr gut befähigen. 

Gegenwärtig verwendet man jedoch auch Gleichstrommo toren. 
Ein Zentrifugengleichstrommotor muß so konstruiert werden, daß eine 
Kommutierung bei allen vorkommenden Belastungs- und Überlastungs- 
graden eine vollkommene ist, und bei einem guten Motor darf man 
an den Bürsten nicht erkennen, ob er belastet oder überlastet arbeitet. 

Fig. 17 zeigt das Gestell einer Brotzentrifuge mit einem 
solchen Gleichstrommotor, wobei der Anker auf der Zentrifugenspindel 
direkt aufgekeilt ist. Alle Gußteile sind aus Martinsstahl und die 
Ankerbüchse läuft durch, so daß der Kollektor auf einer zylindrischen 
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Verlängerung derselben aufgekeilt ist, was notwendig ist, damit der 
Anker ein komplettes Ganzes bildet und ohneweiters von der Welle 
herabgenommen werden könne. Diese Konstruktion erinnert in ihrer 
Zusammenstellung sehr an diejenige von Straßenbahnmotoren. Über 
dem Anker ist ein Wellenbund, welcher mehrere Gewindelöcher für 
die Aufnahme von Preßschrauben, mittelst denen der Anker leicht 
demontiert werden kann, angebracht. Der untere Tragring, der zentrisch 
mit dem in einem Universalgelenke schwingenden Fußlager verbunden 
ist, trägt das Gehäuse, welches durch einen zweiten Gußring mit dem 
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oberen Halslager zentrisch verbunden ist. Diese Verbindung ist not- 
wendig, Ca das Halslager nicht fest montiert, sondern durch mehrere 
radıale Zugstangen und Gummipuffer oder Stahlspiralfedern mit dem 
Tragring der Zentrifugenkonstruktion fexibel verbunden ist. Der 
Motor kann ferner, wie aus der Zeichnung ersichtlich, mit der Welle 
frei ausschwingen und arbeitet selbst bei normaler Tourenzahl und 
erreichter Balance unter einer stetigen heftigen Vibration, bei welcher 
ein normal dimensionierter, stationärer Motor ganz sicher versagen 
würde, so z. B. wird die Exzentrizität der Trommel beim Anlassen der 
Zentrifuge, wo die Füllmasse noch ungleich in der Trommel verteilt 
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ist, 25—30 mm betragen, und zwar bei einer Umfangsgeschwindigkeit 
der letzteren von 30—40 m pro Sekunde. Der ganze Motor befindet 
sich daun natürlich in einer lebhaften Bewegung. Die Größe des Aus- 
schlages mildert sich aber in 
dem Maße, als die Zentrifuge 
die kritische Tourenzahl über- 
schritten und ihre normale 
Tourenzahl hei zirka 60—70 m 
Umfangsgeschwindigkeit der 
Trommel erreicht hat. Dafür 
steigt aber die Schwingungs- 
zahl beträchtlich an. 

Fig. 18 stellt eine mit 
Gleichstrommotor angetriebene 
Pile und Sandzuckerzentrifuge, 
welche in einer Zuckerfabrik 
schon seit mehreren Kampagnen 
in Betrieb ist und mit der sehr 
gute Erfahrungen gemacht wur- fh 
den, vor. Diese Zentrifugen TEN 
haben einen Trommeldurch- 
messer von 1000 mm bei 1000 
Touren der Spindel und leisten 75 q Pil& per ne und 24 Stunden, 

während bei einer mit Riemen angetriebenen Zentrifuge nur 40 g, 
somit um zirka 90°/, weniger erzielt werden. Mit einer solchen Zen- 
trifuge kann man an Exportpil& sogar 110—120 q erzeugen. 

Der Hauptvorteil gegenüber den mit Riemen angetriebenen Zentri- 
fugen liegt eben im raschen und sicheren Anlauf der Trommel und 
in der exakten Einhaltung der maximalen Tourenzahl. 

Das in Fig. 19 dargestellte Diagramm zeigt den Anlauf einer 
kleinen Brotzentrifuge von zirka 1500 mm Trommeldurchmesser. Der 
Motor macht 660 Touren bei 120 V., das Trommelgewicht ist zirka 
1060 kg und die Zentrifugalkraft 52.000 kg. Der Anlauf beginnt mit 
zirka 60 A. und sinkt in dem Maße, als sich die Trommel in Be- 
wegung setzt, bis auf 50 A. 

Hier ist der Anlaßwiderstand kurz geschlossen und die Strom- 
stärke sinkt in bekannter Weise auf ihren normalen Wert, der hier 
die Hälfte des Maximalwertes beträgt. Es ist dies eine Zeitdauer, die 
man durchschnittlich bei solchen Zuckerzentrifugen, ausgenommen 
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kleine Zentrifugen für andere Industriezwecke, einhalten kann. Eine 
kürzere Anlaufszeit ist für die Lebensdauer der mechanischen Teile 
unvorteilhaft und auch vom zuckertechnischen Standpunkte nicht er- 
forderlich. Die unregelmäßigen Einschnitte der Stromkurven rühren 
von den Abstufungen der Widerstandsstufen her. 

Was nun die Drehstrommotoren betrifft, so eignen sich diese 
für den Zentrifugenbetrieb entschieden besser, denn es entfällt hier 
die Manipulation mit dem Anlaßwiderstand, der den Arbeiter von 
‚seiner Arbeit ablenkt. Der Bau des Motors ist einfacher, seine Touren- 
zahl mit der Periodenzahl ist eine absolut konstante und außerdem 





ist der Anlauf des Drehstrommotors mit Kurzschlußrotor ein sanfter, 
was den mechanischen Teilen der Zentrifuge zugute kommt. Sobald 
der Arbeiter den Schalter geschlossen hat, so hat er sich bis zum 
Abstellen um den elektrischen Teil nıcht zu kümmern, denn der 
Drehstrommotor leistet seine Arbeit automatisch. 

In Fig. 20 ist eine von der Firma Breitfeld, Danek gebaute 
Schrödersche Würfelzentrifuge dargestellt. Das Motorgehäuse ist hier, 
da die Zentrifuge fest gelagert ist, mit dem Fußlager der Zentrifuge 
zentrisch verbunden, da ein gefährliches Ausschwingen der Spindel 
hier nicht stattfinden kann. 

Man muß jedoch den Luftzwischenraum zwischen Stator und 
Rotor um ca. 2 mm größer machen, wie bei einem stationären Motor, 
um den immer hier auftretenden Erschütterungen und der Lager- 
abnützung Rechnung zu tragen. Bei dem Drehstrommotor beträgt die 
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für die Beschleunigung der Zentrifugentrommelmasse nötige Anlaufs- 
zeit sechs Minuten, was besonders bei dieser Zentrifuge sehr gut zur 
Geltung kommt; denn die Füllmasse muß hier bei langsam steigender 
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Geschwindigkeit mit Decksirup und Deckkläre gedeckt und dann bei 
allmählich ansteigender Tourenzahl zu Ende geschleudert werden. Der 
Anlauf ist in dem in Fig. 21 abgebildeten Diagramm dargestellt. 

Ein solcher Motor nimmt, wie man sieht, im Momente des 
Einschaltens 15 Kilowatt, wovon ungefähr 2500 Watt auf den Stator 
und 12.700 Watt auf den Rotor entfallen, auf. Das Drehmoment 
nimmt von ca. 12 kg/m im Momente des Einschaltens auf 5 kg/m, 
nach 6 minutlicher Anlaufszeit, ab. Da der Rotor, wenn auch nur auf 
einige Minuten, ganz bedeutende Verluste aufnehmen muß, so ist auf 
eine ausgezeichnete Kühlung und auf die Vermeidung jeglicher Löt- 
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stellen zu achten. Die Ankerstäbe mit den Stirnlamellen sind durch 
mehrere Nieten verbunden, die Stäbe selbst sind mit Glimmer umpreßt 
und die Lamellen in ihrer ganzen Länge behufs guter Wärmeabfuhr 
von allen Seiten freiliegend. Der Motor muß wegen dieser Verluste 
besonders groß genommen werden und es ist dabei insbesondere zu 
berücksichtigen, daß er in der Stunde etwa 4—5mal abgestellt und 
angelassen wird, was sich Tag und Nacht während der ganzen 
Kampagne wiederholt. Der Leistungsfaktor steigt von 0:6 auf 0-91 
an, während die Stromstärke ım Stator, die im Momente des Anlaufes, 
dem Kurzschluß entspricht, von etwa SOA. auf etwa !/, dieses Wertes 
bei erreichter Tourenzahl sinkt. Aus der Tourenkurve sieht man, daß 
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die Anlaufszeit etwa sechs Minuten beträgt. Natürlich spielt bei 
Vorausberechnung der Anlaufszeit der Rotorwiderstand eine wichtige 
Rolle. Es wird zumeist notwendig, die Stirnlamellen nicht aus Kupfer, 
sondern aus einem Widerstandsmaterial, etwa Messing, herzustellen. 
Mit diesem Motor wurden Versuche bei verschiedenen Rotorwider- 
ständen angestellt. 

Das einemal war ein bestimmter kleinerer Rotorwiderstand vor- 
handen, wobei der Anlauf etwa neun Minuten dauerte. Das Dreh- 














moment beim Anlauf betrug dabei etwa 5 %g/m, stieg bei einer halben 
Tourenzahl auf 8 kg/m und betrug 4 kg/m bei 970 Touren. (Der Motor 
war. sechspolig und arbeitete bei 50. Perioden.) Der Strom fiel von 
SO A. auf 40 A. Das anderemal wurde der Rotorwiderstand verdrei- 
facht. Dabei reduzierte sich die Anlaufszeit auf 6 Minuten und das 
Drehmoment fiel von 11 kg/m beim Anlauf auf ca. 4 kg/m bei 900 
Touren pro Minute. Der Strom betrug beim Einschalten 70 A. und 
sank auf ca. 18 A. bei 900 Touren herab. Fig. 22 und 23. stellen 
eine durch Gleichstrommotoren angetriebene Zentrifugenanlage dar. 
Die Zentrifugen sind von Breitfeld, Danek & Ko. und. die Motoren 
von der Elektrizitätsaktiengesellschaft Kolben & Ko., Prag. 
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15. Trennung der Sirupe. Bei der Affination, sowie bei der 
später unten angegebenen Brotzentrifugenarbeit, Pil&- und Kristall- 
zuckererzeugung ist eine gute Trennung der Sirupe von sehr großer 
Wichtigkeit. 

Die zu diesem Zwecke konstruierten Siruptrennvorrichtungen sind 
mannigfaltig. 

Fig. 24 zeigt eine solche Siruptrennvorrichtung, welche von 
der Sudenburger Maschinenfabrik erzeugt wird. 
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Diese Siruptrennvorrichtung läßt sich an jeder Zentrifuge durch 
Einbau eines neuen Zentrifugenkessels und eines Doppelmantels an 
der vorhandenen Trommel sehr leicht anbringen. 

Bei der Arbeit mit derselben wird der Ablauf nur am unteren 
Rande des konischen Doppelmantels in einem tellerförmigen Strahl 
von geringer Stärke gegen den Zentrifugenpanzer geschleudert. An 
dieser Stelle ist jedoch der Panzer durch eine ringförmige Öffnung, 
welche den Zugang zu einem zweiten, eventuell auch dritten Ablauf- 
kanal bildet, unterbrochen. Mittelst eines an vier Punkten aufgehängten 
'ringförmigen Blechschiebers kann jedoch diese Öffnung durch eine 
einfache Hebelbewegsung über dem Deckel der Zentrifuge geöffnet 
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oder geschlossen werden. Man wird somit den Grünsirup bei auf- 
gezogenem Schieber in den inneren Ablaufkanal und den Decksirup 
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Fig. 24. 


bei niedergelassenem Schieber durch die freigewordene Ringöffnung 
in den Außenkanal ablaufen lassen. 
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Diese Siruptrennvorrichtung hat also gegenüber anderen den 
Vorteil, daß jeder Sirup sofort in den für ihn bestimmten Kanal 
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gelangt, ohne die Ablauffläche des Vordersirups zu bestreichen, und 
daß das träge Ablaufen des Schleudersirups am kalten Mantel ver- 
mieden wird. 

Fig. 25 zeigt die Anwendung der Siruptrennvorrichtung bei 
hängenden Zentrifugen, System Weston und Hepworth. 

16. Öldruckbodenlager. Das Öldruckbodenlager, welches sich 
in der Praxis ausgezeichnet bewährt und eine wichtige Erfindung für 
die großen und schweren Zentrifugen ist, bezweckt, ein Heißlaufen 
des Spurzapfenlagers zu verhindern. 
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Schon die große Tourenzahl der Zentrifugen an und für sich 
bewirken eine große Reibung des Spurzapfens auf der Sohlplatte, 
überhaupt wenn man noch große Trommeln mit schwerer Ladung 
und elektrischem Antrieb, bei denen das nicht unbeträchtliche Gewicht 
des Motors dazukommt, berücksichtigt. 

Was die Konstruktion des Öldruckbodenlagers betrifft, so ist 
dieselbe verschieden und wird stets den Verhältnissen angepaßt, beruht 
jedoch darauf, daß das in die Spurbüchse eintretende Öl den Spur- 
zapfen so weit in die Höhe hebt, daß das durch den entstehenden 
ringförmigen Querschnitt hindurchtretende Öl die Spindel schwimmend 
erhält. In dieser schwimmenden Lage verbleibt die Spindel ununter- 
brochen, selbst wenn die Zentrifuge stehen bleibt. Das durch die 
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Spurbüchse hindurchgepreßte Öl tritt wieder in den Ölkasten der 
Ölpumpe zurück, wird von dieser nochmals in die Spurbüchse ge- 
drückt usf., so daß auf diese Weise eine fortwährende Zirkulation 
stattfindet. 

Öldruekpumpwerk. 

Das in Fig. 26 abgebildete einfache Öldruckpumpwerk von 
Feska dient zur Erzeugung des hohen Druckes, welcher notwendig 
ist, um das Öl durch die Spurbüchse der Zentrifugen hindurch- 
zudrücken und deren Spindel schwimmend zu erhalten. 

Dasselbe besteht aus einem metallenen Gehäuse mit 3 von einer 
Exzenterwelle bewegten Druckstempeln. Dieses Pumpwerk muß, da 
der von demselben erzeugte Druck oft bis über 100 Atmosphären 
steigt, besonders solide und sachgemäß durchgeführt werden. Der 
Ölverbrauch bei demselben ist mit Rücksicht darauf, daß das Öl 
ununterbrochen zirkuliert, ein geringer. 
| In neuerer Zeit hat Feska auch ein Doppelpumpwerk mit gemein- 
schaftlichem Riemenantrieb konstruiert. 


III. Schmelzen oder Klären. 


Darunter versteht man die Auflösung von affiniertem Zucker 
oder die Darstellung des Kochklärsels. Zur Bereitung des Klärsels 
dienten früher Pfannen von der Gestalt der Scheidepfannen mit 
Doppelboden, Schlangen oder Schnattern, in welchen der Rohzucker 
mittelst Absüßwasser von den Spodiumfiltern oder mittelst reinen 
filtrierten Wassers aufgelöst wurde. 

Zur Entfernung aller mechanischen, dem Zucker anhaftenden 
Stoffe wurde die Lösung häufig geklärt, und zwar bediente man sich 
des Blutes, indem man die Lösung mit demselben bei einer Tempe- 
ratur, bei welcher das Eiweiß noch nicht gerinnt, zuweilen unter 
Zusatz von feiner Knochenkohle, vermischte und allmählich bis zum 
Siedepunkte erhitzte. Es bildete sich an der Oberfläche eine starke 
Decke von ausgeschiedenem Eiweiß und Knochenkohle, von welcher 
die Lösung abgezogen wurde, oder man schöpfte die Decke mit 
Schaumlöffel ab und filtrierte dieselbe über Sackfilter, Fachfilter oder 
'Vorfilter. Der Schaum und der Rückstand von den Filtern wurde 
dann mit Wasser ausgekocht und abgepreßt, um den Zucker aus 
demselben zu gewinnen. Durch diese Arbeitsweise kamen natürlich 
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Salze und verschiedene Verunreinigungen in die Lösung und außerdem 
kam es sehr oft vor, daß die Lösung in Fäulnis überging. 

Das Kochklärsel wird, je nachdem dasselbe durch Auflösung 
von Affinade oder Sirupen erzeugt wird, als IL, II. und Ill. Kläre 
benannt. Die I. Kläre wird auch mit Raffinadekläre, die II. als Deck- 
kläre und die III. als Pilekläre bezeichnet. Die Bezeichnung der ver- 
schiedenen Klären ist jedoch in den meisten Fabriken verschieden, 
so daß, wenn man ein Raffinerieschema in die Hand bekommt, erst 
studieren muß, . welche Produkte man unter den einzelnen Bezeich- 
nungen zu verstehen hat. 

Die Bereitung der Raffinadekläre geschieht ın der Weise, dab 
der in den Affinationszentrifugen affinierte Zucker mittelst Schüttel- 
rinne, Becher- oder Schalenaufzuges und Waggonetts zu den sogenannten 
Auflöse- oder Klärpfannen transportiert und in diesen mittelst filtriertem 
heißen oder mittelst Absüßwasser von den Spodiumfiltern, unter Zusatz 
von Kalk und unter Dampfeinströmung, aufgelöst wird. 

Nach dem Aufkochen der Kläre wird die Konzentration derselben 
so gehalten, daß sie bei 80° GC 30 Be hat. Der Kalkzusatz ist so zu 
regeln, daß die über Spodium filtrierte Kläre eine Alkalıtät von 
0.0012. Ca0 "har. 

Die genaue Einhaltung der Alkalität aller Klären ist für den 
Raffineriebetrieb von sehr großer Wichtigkeit. Es kommt wiederholt 
vor, daß die Klären während des Betriebes ihre ohnehin schon sehr 
kleine Alkalıtät verlieren und neutral werden, so dal dieselben, da 
sie in den verschiedenen Lokalen verschieden hohen Temperaturen 
ausgesetzt sind, leicht invertieren und dadurch zu sehr großen Be- 
triebsschwierigkeiten Anlaß geben. Man darf aber auch andererseits 
die Kalkalkalität nicht zu hoch halten, denn ein Überschuß von Kalk 
bewirkt in heißen Zuckerlösungen, welche längere Zeit diesen Tempe- 
raturen ausgesetzt sind, eine teilweise Zersetzung von Zucker, welche, da 
die entstehenden Zersetzungsprodukte färbend wirken, die Klären färbt. 

. Ein höherer Kalkgehalt bewirkt aber auch noch, daß die fertigen 
Produkte einen unfeinen Geschmack bekommen. Berücksichtigt man 
ferner, daß das Spodium die Kalksalze begierig absorbiert, so wird 
man am besten den Kalkzusatz so regeln, daß die über Spodium 
filtrierte Kläre eine Alkalität von 0:001°%, CaO hat. 

In vielen Fabriken wird den Klären eine geringe Menge Soda 
oder Ätznatron zugesetzt, um den Klären, da das Spodium das Natron 
nicht absorbiert, eine bleibende Alkalıtät zu geben. 
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Die zur Auflösung der Affinade dienenden Auflöspfannen können 
runde oder quadratische Gefäße sein und sind mit Rührwerk und 
Dampfschnattern oder anderen Anwärmvorrichtungen ausgestattet. 

Zwei Auflösepfannen genügen für einen täglichen Einwurf von 
500 g Rohzucker. 

Ein in neuerer Zeit angewendeter interessanter Apparat ist der 
kontinuierliche Auflöseapparat von Robbe. 

Derselbe besteht aus einem mit Dampfschlangen versehenen 
Reservoir, in welches der schräg gestellte Auflöser mündet. Im 
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letzteren, welcher oben mit einem Trichter für den einzuschüttenden 
Zucker versehen ist, wird derselbe mittelst Dampf und Wasserstrahlen; 
indem er eine Anzahl von Schnattern und Prellbleche passiert, auf- 
gelöst und über mehrere Siebe behufs Entfernung der mechanischen 
Verunreinigungen filtriert. 

Die auf diese Weise bereitete Kläre wird nun filtriert. Die 
Filtration kann entweder nur über mechanische Filter allein oder 
aber auch über Spodium stattfinden. 
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IV. Die mechanische Filtration. 


Der Zweck der mechanischen Filtration ist, die Kläre von allen 
mechanischen Verunreinigungen zu befreien. Je vollkommener dies 
geschieht, je blanker also die Kläre ist, desto besser. ist es, denn von 
den mechanischen Verunreinigungen besteht der größte Teil aus orga- 
nischen Substanzen, welche sich dann besonders, wenn die Kläre 
nachher über Spodium nicht filtriert wird, beim Kochen durch län- 
seres Erhitzen zersetzen, mit brau- 
ner Farbe in Lösung gehen und die 
Kläre färben. Sollte jedoch nach- 
her über Spodium filtriert werden, 
dann ıst es ebenfalls sehr gut, wenn 
die Säfte blank sind, denn das Spo- 
dium wird weniger verunreinigt, 
kann länger wirksam bleiben, wird 
rascher wiederbelebt und der Spo- 
diumverbrauch ist ein geringerer. 

Zur mechanischen Filtration 
kann man sowohl Wellblechfilter 
als auch Sandfilter mit Vorteil 
anwenden. 

1. Bei den Wellblechfiltern, 
von denen die gebräuchlichsten die 
von Breitfeld, Danek, Fig. 27, 
28a und 280, sind, rechnet man 
pro 1m? Filterfläche und 24 Stun- 
den 10 bis 15 hl Kläre von 60° 
Bg., entsprechend 12 bis 18 g. 

Dieselben kommen in Größen von 25, 35 und 45 m? vor und bei 
einem täglichen Einwurf von 900 q Rohzucker wird man zur Filtration 
3 Wellblechfilter a 45 m? benötigen. 

Zur Filtration ist bloß ein Druck von 1 bis 1:5 m Safthöhe 
notwendig. 

Das in den Figuren 27, 28a und 285 abgebildete Filter von 
Breitfeldl, Dank & Ko. besteht aus einem geschlossenen eisernen 
Blechkasten, in welchem aus Well-, Schitzrohrblech oder Drahtgeflecht 
hergestellte Filtereinlagen, Fig. 27, die in ein Rohr endigen, ein- 
gesetzt sind. Diese werden mit einem sackartigen Filtertuch, welches 




















Fig. 28. 


N - 


oben um das Rohr geschlungen und mit Spagat zusammengebunden 
wird, überzogen und sitzen in dem Kasten derart, daß die Rohre 
derselben mit ihren Ausströmungsenden in den Löchern der Stirnwand 
des eisernen Blechkastens stecken. Die Dichtung der Filtereinlagen 
kann mittelst Kautschukringes und mit an der entgegengesetzten Seite 
der Rohre befindlichen Druckschrauben oder aber auch durch einen 
einfachen Keilverschluß erfolgen. 

Die Armierung des Eisenblechgefäßes besteht ferner aus einem 
Safteinströmungsstutzen samt Ventil und aus einer Saftrinne. Wenn 
man das Filter in Betrieb setzen will, so öffnet man das Saftventil 
und läßt den Saft durch den Safteinströmungsstutzen in das Blech- 














gefäß treten. Dieser passiert nun den Filterstoff und strömt zu beiden 
Seiten der Wellbleche oder durch das Drahtgeflecht hindurch in die 
Rahmenrohre und durch diese in die Sammelrinne. 

Die Leistung dieser Filter ist für Klären von 28° Be 35 Al per 
1 m? Filterfläche. 

Fig. 280 zeigt ein Filter, welches mit hermetisch geschlossener 
Ablaßrinne versehen ist. 

Andere, besonders in Deutschland stark verbreitete mechanische 
Filter sind die von der Maschinenfabrik Fritz Scheibler (Aachen) 
erzeugten Filter, und zwar das Mitteldruckfilter Fig. 29a, 295, 
29c, 29d und das Hochdruckfilter Fig. 30. 

Das Mitteldruckfilter besteht aus einem allseitig ge- 
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schlossenen Filtergehäuse aus Eisenblech, welches mit einem auf-. 
klappbaren und durch Gegengewichte ausbalancierten Deckel versehen 
ist. Das Blechgefäß ist ferner mit einem Safteinströmungsstutzen und 
einer gemeinschaftlichen Saftsammelrinne versehen. An dem »aft- 
einströmungsstutzen sind sowohl ein Saftventil als auch ein Dampf- 
ventil, welches zum Ausdämpfen des Filters dient, angebracht. 

Im Innern des Filtergehäuses sind die in Fig. 29c abgebil- 
deten Filterelemente, welche aus verzinktem Draht in Klöppelgeflecht 
(Klöppelelemente) hergestellt sind, eingehängt. Die Drahtgeflechte sind 
in Abflußrohre, welche unten der ganzen Länge nach, entsprechend 




































































































































































. Fig. 292. 


den Drahtgeflechten, aufgeschlitzt sind, eingesetzt. Die Ausflubrohre 
der Elemente haben einen seitlichen Fortsatz mit Bund- und Gummi- 
diehtungsring. Ersterer wird in die in der Stirnwand des Filtergehäuses 
befindlichen Löcher gesteckt und vermittelt den Ablauf des filtrierten 
Saftes in die Sammelrinne. | 

Die Filterelemente, welche mit ihrem eigenen Gewichte gegen 
die Gehäusewand abdichten, werden zunächst mit ihren Haken an 
einer Schiene derart im Innern des Gehäuses aufgehängt, daß die 
Enden der Ausflußrohre in die Ablauföffnungen des Gehäuses passen. 
Läßt man dann ein Element am anderen Ende sinken, so schwingt 
es um den Haken, wobei durch Hebelwirkung der Gummiring dicht 
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angepreßt wird. Der Druck, mit welchem der Gummiring angepreßt 
wird, wird durch eine einstellbare Tragschiene unter dem freien Druck 
der Elemente begrenzt. 

Die Elemente werden nun mit einem rechteckigen Filterbeutel 
in der Weise überzogen, daß nur die beiden Enden der horizontalen 
Abflußrohre aus demselben hervorstehen. Die beiden offenen Enden 
des Beutels werden ferner über dem Abflußrohre überlappt, durch 
eine aufgeschraubte Schiene abgedichtet und an den Stellen, wo der 
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Fig. 296. 


Filterbeutel an die Rohrenden anschließt, sorgfältig mit Bindefaden 
zusammengebunden. 

Die Filtration, welche unter mäßigem Druck stattfindet, vollzieht 
sich in der Weise, daß der in das Filtergehäuse eintretende Saft die 
Filtertücher durchdringt, zwischen den Drahtgeflechten emporsteigt 
und durch die Abflußrohre in die gemeinschaftliche Sammelrinne läuft. 

Um einzelne Filterelemente, welche wegen beschädigter Filter- 
beutel oder aus irgendeinem andern Grunde trüb laufen, ausschalten 
zu können, gehören zu den Filtern Verschlußkappen, welche auf die 
mit Gewinden versehenen Enden der Abflußrohre aufgeschraubt 
werden können. 

Gredinger, Die Raffination des Zuckers. 4. 
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tteldruckfilter, welches direkt 
geschaltet werden kann, wird nur 
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Fig. 29d abgebildete M 
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Fig. 29c 
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in Trüblaufen des Saftes nicht zu befürchten ist. 
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besteht aus einem zylindrischen Gehäuse mit gewölbten Stirnwänden, 
das oben mit einem gußeisernen Rahmen, der die Ablaufröhren und 
die Verschlußteile des Deckels trägt, versehen ist. 

Dieses Filter, welches unter einem Flüssigkeitsdruck von 
5 Atmosphären arbeiten kann, wird hauptsächlich dort angewendet, 
wo fein verteilte Massen in der Flüssigkeit enthalten sind, oder wo 
solche eigens für die Filtration zugesetzt werden, was hauptsächlich 
beim Soxhletschen Verfahren der Fall ist. In diesem Falle muß nämlich, 
da die Flüssigkeit die Tücher schwerer durchdringt, ein höherer Druck 
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angewendet werden. Es ist deshalb auch der gußeiserne Rahmen 
durch Anker versteift und verstärkt, während der Deckel durch einen 
kombinierten Einsatz versteift ist. 

Was das Filterelement betrifft, so wird genau dasselbe Klöppel- 
element wie bei den Niederdruckfiltern angewendet. 

2. Was die Sandfilter betrifft, so sind die von Breitfeld- 
Dank und von Abraham am gebräuchlichsten. 

Ein Perfektsandfilter System Breitfeld-Danek filtriert 600 Al 
entsprechend 700 q Kläre in 24 Stunden und läuft 12 bis 17 Stunden. 

Das Waschen des Sandes, welches im Filter selbst mittelst 
Injektoren erfolgt, dauert '/s Stunde und das Absüßen samt Waschen 
1!/, Stunden. Zur Filtration ist bloß eine Saftdruckhöhe von 230 mm 
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notwendig. Für einen täglichen Einwurf von 900 qg Rohzucker sind 
3 Sandfilter nötig. 

Die Konstruktion des Perfektsandfilters System  Breitfeld- 
Dan&k & Ko. ist aus der in Fig. 31 abgebildeten Zeichnung er- 
sichtlich. 

Dieses besteht aus einem kastenförmigen, oben offenen Eisen- 
blechgefäß, welches unten durch einen gußeisernen, in zwei Konusse 
auslaufenden Boden A geschlossen ist. Letzterer ruht auf zwei gub- 
eisernen Füßen auf, und dicht über demselben sind mehrere Drainage- 














Fig. 3la. Fig. 31b. 


rohre 8 aus feingelochtem Messingblech, die in die außerhalb der 
Zarge angebrachten Sammelkästen münden, eingesetzt. 

Beide Sammelkästen Ü sind durch ein gemeinschaftliches Rohr 
CC mit der Ablaufrinne 7 verbunden und die Mündung des Rohres 
U wird durch ein Ventil d mit Handrad D geregelt. 

Die beiden Konusse des gußeisernen Bodens A sind jeder für 
sich mit einem Sandinjektor J, und Js, deren untere durch fein- 
gelochte Siebe bedeckten Teile mittelst eines Rohres, mit einem Rohre 
U und Rad Y verbunden und an die Ablaufrinne 7’ angeschlossen 
sind, ausgestattet. 

Ein an der Vorderwand des Gefäßes angebrachter Kreuzstutzen 
ist ferner mit dem Safteinlaßventil Z%, dem Aussüßwasserventil 7 und 


ım Innern des Gefäßes mit 
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der Drosselklappe @ samt dem dazu- 


gehörigen Schwimmer versehen. An der rückwärtigen Wand sind das 


drehbare Knie Z und rechts 


und links von demselben die Sand- 


transportrohre R, und AR, angebracht. 
Das Filter, welches wegen der Wärmestrahlung mit einem Deckel 
bedeckt wird, ist in der Mitte bis zu einer gewissen Höhe durch eine 


Zwischenwand 5 in zwei Teile 
geteilt. 

Durch das Ventil N wird 
das für die Injektoren not- 
wendige Druckwasser zugeführt. 

Was nun die Arbeit mit 
dem Perfektfilter betrifft, so 
wird man, bevor man dasselbe 
in Betrieb setzt, zunächst alle 
Ventile sperren, das Knie L 
nach aufwärts drehen und das 
Filter mit reinem Sand bis zur 
Linie aa füllen. 

Sobald dies geschehen ist, 
wird man selbst, wenn der Sand 
rein ist, der Vorsicht halber 
denselben waschen. Zu diesem 
Zweck wird man den Dampf- 
injektor, welcher das Wasser 
für die Sandinjektoren zuführt, 
anlassen und zunächst den 
Sandinjektor J, öffnen. Dieser 
treibt den Sand in die zweite 
Hälfte des Filters und das 
Schmutzwasser fließt, voraus- 
gesetzt, dal) das Rohr Z zuvor 
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entsprechend geneigt wurde, durch das Rohr O ab. Sobald die eine 
Filterhälfte leer ist, schließt man den Injektor J,, öffnet den Injektor 


Js und treibt den ganzen 
Nun wird wieder Js 
des Sandes wieder ın die 


Sand wieder in die leere Filterhältfte. 
geschlossen und .J, geöffnet, um die Hälfte 
zweite Filterhälfte zurückzutreiben. Sobald 


dies geschehen ist, und das im Filter zurückgebliebene Wasser durch 
die Ventile d und w abgelassen wurde, ist die Sandwäsche beendet 
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und man‘ wird das Filter mit der betreffenden Kläre anstellen. Zu 
diesem Zwecke öffnet man das Saftventil %, läßt soviel Kläre ein, 
daß der Schwimmer der Drosselklappe @ zu spielen beginnt und 
öffnet die Ventile d und « nur so wenig, daß der Saft, welcher ım 
Anfange trübe geht und deshalb in den Absüß gelassen wird, nur 
ganz langsam rinnt. Sobald die Kläre reiner zu laufen beginnt, öftnet 
man die Ventile immer mehr und mehr, jedoch nur so weit, daß die 
Kläre rein und feurig bleibt und läßt das Filtrat in die Klärrinne. 
Man läßt nun das Filter so lange laufen (gewöhnlich 12—24 Stunden), 
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Fig. 32b. 


bis es wieder trüb zu gehen beginnt, was ein Zeichen ist, daß man 
den Sand wieder waschen muß. Zuvor wird man jedoch das Filter 
absüßen. Dies geschieht auf diese Weise, daß man zunächst die im 
Filter vorhandene Kläre in die unfiltrierte Kläre zurückleitet oder 
in den Absüß laufen läßt, indem man die Ventile d und « öffnet. So- 
bald das Filter leer ist, werden d und « wieder geschlossen und das 
Absüßventil ZZ, durch welches reines warmes Wasser zufließt, geöffnet. 

Nun werden allmählich die beiden Ventile d und « wieder 
geöffnet und der Absüß, solange er noch stark und klar ist, in das 
Filtrat und dann in den Absüß gelassen. Sobald das Filter abgesüßt 
ist, das heißt, sobald bei den Ventilen d und « nur mehr nahezu 
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reines Wasser herauskommt, werden diese wieder geschlossen und 
man beginnt, wie früher beschrieben, mit der Sandwäsche. 

Das Ringsandfilter Patent Abraham Fig. 32a und 
325 besteht aus einem stehenden schmiedeeisernen Zylinder, welcher 
mit einem gußeisernen konischen Boden und oberen Deckel versehen 
ist. Auf dem Abflußstutzen aufsitzend, befindet sich im Innern ein 
konzentrischer Siebzylinder, der. in der ganzen Filterhöhe den Abfluß 
des Filtrates gestattet. 

Zwischen Siebzylinder und Mantel sind schüsselförmige Guß- 
eisenringe durch Rippen gegenseitig in gewissen Abständen gehalten, 
die einen geringen Raum zwischen ihrem äußern Rande und der 
Filterwand freilassen. Reiner Quarzsand von 0:6-—-0:3 mm Körnung 
wird bei geöffnetem Deckel in den Ringraum zwischen Siebzylinder 
und Teller eingefüllt. Wenn man das Filter in Betrieb setzen will, 
so wird bei geöffnetem Lufthahn die Kläre bei A einströmen gelassen. 
Dieselbe tritt in den schmalen Zwischenraum zwischen Teller und 
Filtermantel, füllt denselben in der ganzen Höhe des Filters, durch- 
sickert dann nach dem Schließen des Lufthahnes gleichmäßig den 
Sand unter dem Drucke des Zuflußbehälters und fließt durch den 
inneren Siebzylinder ab. Man läßt das Filter so lange laufen, bis der 
Saft trübe zu laufen beginnt, süßt das Filter ab und läßt den Sand 
durch die Entleerungsklappe zur Sandwäsche ab. Auf demselben Prinzip 
beruhen auch die sogenannten Patronenfilter, welche dort aufgestellt 
werden, wo Platzmangel herrscht. 


V. Die Filtration über: Knochenkohle. 


1. Allgemeines über die Knochenkohle. 


Die Knochen, aus denen die Knochenkohle gewonnen wird, 
bestehen aus einem äußerst feinen Gerüste von anorganischen Sub- 
stanzen ca. 70°/,, die der Hauptsache nach aus phosphorsauren Kalk, 
ferner kohlensauren Kalk, und etwas phosphorsaure Magnesia zusam- 
mengesetzt sind und andere in kleinen Mengen vorkommenen Substan- 
zen in sich schließen. Diese werden von den stickstoffhältigen organı- 
schen Substanzen, dem sogenannten Knochenknorpel, welche zirka 
30°%,, des Knoehens ausmachen, in äußerst fein verteiltem Zustande 
durchsetzt, so daß man, wenn man die Knochen zerkleinert, entfettet 
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und bei Luftabschluß glüht, die Knochenkohle, die aus demselben 
feinen, ganz mit Kohlenstoff (entstanden aus der Knorpelsubstanz 
durch Verkohlung) durchsetzten Gerüst besteht, erhält. 

Auf diese Weise erhält die Knochenkohle eine kolossale Ober- 
fläche und eben diese feine, vom Kohlenstoff ganz durchsetzte Struktur 
der Knochenkohle ist es, welche derselben ihre wertvollen Eigen- 
schaften, die weder das Knochengerüst noch der fein verteilte Kohlen- 
stoff allein besitzen, verleiht. 

Die Wirkung der Knochenkohle ist somit keine chemische, sondern 
nur eine rein physikalische (Oberflächenwirkung) und ist nur durch 
die Struktur derselben, welche aus einer ungemein großen Anzahl von 
feinen Haarröhrchen (Kanälchen), die von dem in feinster Verteilung 
vorkommenden Kohlenstoff durchsetzt sind, bestehen, bedingt. 

Was die Eigenschaften der Knochenkohle betrifft, so soll eine 
gute Kohle eine tiefschwarze Färbung zeigen, denn eine braune Farbe 
ist das Zeichen einer zu schwachen und eine graue Farbe einer zu 
starken Glühung, ferner soll dieselbe ein mattes Aussehen haben, an 
der Zunge leicht haften, da sie sonst zu viel Feuchtigkeit enthält und 
die Stücke müssen fest und nicht leicht zerbrechlich sein. 

Bezüglich ihrer chemischen Zusammensetzung besteht die Knochen- 
kohle aus 75 bis SO °/, phosphorsaurem Kalk, 7 bis 8°/, kohlensaurem 
Kalk, 75 bis 10 %/, Kohlenstoff und aus in Salzsäure unlöslichen Be- 
standteilen (Sand). Bei einer guten Kohle darf der Feuchtigkeitsgehalt 
10°/, nicht überschreiten, ebenso soll der Kohlenstoffgehalt zwischen 
1-5 bis 10°/, schwanken, der kohlensaure Kalk zwischen 7 und 8), 
und der Sandgehalt soll maximum 1°, betragen. Das spezifische 
Gewicht einer neuen Kohle beträgt 0:75 bis 0:80°/,, während das einer 
gebrauchten Kohle oft 1°/, und darüber beträgt. 

Die Knochenkohle wird in Stücken, welche die Größe von Hasel- 
nüssen haben, angewendet. Die Verwendung von größeren Stücken ist 
nicht ratsam. Ebenso ist es aber auch nicht gut, wenn dieselben mit 
Spodiumstaub vermengt sind, da die Poren sich leicht verstopfen 
können. Man soll daher die Knochenkohle vor dem Gebrauche gut 
durchsieben. 

Was die Absorptionsfähigkeit der Kohle betrifft, so ist dieselbe 
gegenüber verschiedenen Substanzen sehr verschieden. Am meisten 
und leichtesten wird der Farbstoff von der Knochenkohle absorbiert, 
was für den Raffinationsprozeß von kolossaler Wichtigkeit ist, um so 
mehr, als sich der Farbstoff bei der später stattfindenden Absüßung nicht 
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mehr auswaschen läßt. Weiters wird auch sehr leicht der Kalk 
absorbiert, und zwar findet sich derselbe auf der Knochenkohle als 
kohlensaurer Kalk niedergeschlagen und wird ebenfalls bei der Ab- 
süßung nicht ausgewaschen. Der Zucker wird zwar ebenfalls, aber 
verhältnismäßig nur wenig absorbiert und läßt sich später zum größten 
Teil wieder leicht. auswaschen. 

Von den organischen Salzen werden mit Ausnahme der oxal- 
sauren, zitronensauren und essigsauren Alkalien, welche wenig 
absorbiert werden, so manche zurückgehalten, aber auch leicht wieder 
ausgewaschen. Von den anorganischen Salzen der Phosphorsäure, 
Schwefelsäure und Kohlensäure werden genügend, von denen der 
Salpetersäure wenig und die Chloride fast gar nicht absorbiert. 

Durch die Absorption des Farbstoffes, der organischen Nicht- 
zuckerstoffe und der verschiedenen organischen Salze, werden somit 
die Klären entfärbt und bezüglich ihrer Quotienten bedeutend auf- 
gebessert, was für den Raffinationsprozeß von unendlicher Wichtig- 
keit ist. Leider wird jedoch auch, wie bereits erwähnt, Zucker 
absorbiert und da man denselben, wenn man sich vor großen Ver- 
lusten schützen will, wieder gewinnen muß, so muß man die Filter 
wieder aussüßen. 

Beim Aussüßen geht jedoch, und zwar je nach dem Grade der- 
selben, ein großer Teil der Nichtzuckerstoffe (die am wenigsten 
absorbierbaren am meisten) wieder in Lösung, so daß der durch die 
Absorption erzielte Effekt wieder zum Teil verloren geht. Man soll 
daher die letzten Absüßer nicht den Klären zusetzen, sondern am 
besten zum Auflösen der nichtaffinierbaren Nachprodukte verwenden. 

Die nichtauswaschbaren Nichtzuckerstoffe, zu welchen, wie bereits 
erwähnt, der Farbstoff, der Kalk und zum Teil auch die organischen 
Nichtzuckerstoffe gehören, müssen, wenn die Knochenkohle ihre Ab- 
sorptionsfähigkeit nicht verlieren soll, durch die sogenannte Wieder- 
belebung entfernt werden, und zwar der Kalk als kohlensaurer Kalk 
durch die Säuerung und als Gips durch Kochen mit Soda, die orga- 
nischen Nichtzuckerstoffe durch die nasse Gärung oder durch die 
Behandlung mit Ätznatron und Glühen und der Farbstoff durch 
Glühen in den Glühöfen. 

Bei dieser Wiederbelebung muß man jedoch sehr darauf achten, 
daß die Kohle keinen Schaden erleidet. Man- wird daher bei der 
Säuerung nur genau soviel Salzsäure nehmen, als zur Entfernung des 
kohlensauren Kalkes notwendig ist, da sonst sehr leicht das Knochen- 
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gerüst, welches zum größten Teil aus phosphorsaurem Kalk besteht, 
angegriffen wird. Ebenso wird man das Glühen der Kohle bei voll- 
kommenem Luftabschluß vornehmen, um eine Zerstörung des Kohlen- 
stoffes zu verhindern. Bei dem Glühen wird jedoch bei der größten 
Aufmerksamkeit trotzdem immer etwas Kohlenstoff, und zwar durch 
die in den Poren der Kohle selbst enthaltene Luft, sowie durch den, 
von gewissen, in der Kohle enthaltenen Substanzen ausgeschiedenen 
Sauerstoff durch Oxydation zerstört. 

Im nachfolgenden sind einige Analysen von Knochenkohlen nach 
Strohmer angeführt: 





Wasser aa BIER 13.23 13:09 13-48 1646 
Sand. ae Go 105 0.78 0:66 1-06 
Kohle Staa 818 5.26 >23 6:39 
Dreibasisch phosphor- | 
saurer Kalk 60.32 60-52 60.22 58-57 
Kohlensaurer Kalk . 11237 9-00 8:80 11:09 
Schwefelkalzium . . . 0-53 0.12 0:09 0-58 
Schwefelsaurer Kalk . 032 0.82 1:23 220053 
Organische Stoffe und 
Unbestimmtes. . . 4:95 10-41 10:29 550 
100 = 221007 7er 


Was den Gebrauch an Knochenkohle, welcher innerhalb 24 Stunden 
zur Wiederbelebung gelangt, betrifft, so war derselbe früher ein bedeu- 
tender und betrug in einzelnen Raffinerien sogar 40 Prozent. Gegen- 
wärtig schwankt er jedoch in den meisten Raffinerien zwischen 5 und 
10 Prozent. | 


2. Konstruktion der Spodiumfilter. 

Dieselben bestehen aus hohen zylindrischen und schmiedeeisernen 
Gefäßen, Fig. 33, von 4 bis 8 m Höhe und 0:5 bis 1 m Durch- 
messer. Je höher die Filter und je kleiner der Durchmesser derselben 
ist, desto besser wird die Knochenkohle ausgenützt, da sie länger mit 
der Kläre in. Berührung bleibt und desto leichter läßt sich die I. Kläre 
von einer II. verdrängen, wenn, wie es häufig in Raffinerien der Fall 
ist, hinter der Raffinadekläre noch Deck- und Pilekläre über dieselben 
Filter filtriert wird. | 

Die Filter sind oben und unten mit je einem Mannloch zum 
Füllen und Entleeren des Spodiums versehen. Unterhalb des unteren 
Mannloches ist im Filter ein aus drei Teilen bestehendes Sieb ein- 
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gelegt. Dasselbe ist mit einem Weidengeflecht und mit einem Leinen- 
tuch, um das Durchgehen von feinen Spodiumstückchen zu verhindern, 
bedeckt. Am oberen Deckel ist das sogenannte Standrohr, durch 
welches Dampf, Wasser oder Kläre in das Filter gelassen werden 
kann, angebracht. Unter demselben im Spodiumfilter ist ein schalen- 
förmiger Körper, welcher die einfließende Kläre zerteilt und das Auf- 
wühlen des Spodiums verhindert, angebracht. An dem Ständer sind 
je ein Ventil für Dampf, Wasser, I., II. und 
III. Kläre, ferner ein Übersteigventil und an 
der Spitze desselben ein Lufthahn angebracht. 
Diese Ventile sind mit den entsprechenden 
Leitungen, resp. Druckreserven für die Zu- 
führung von Dampf, Wasser und Kläre ver 
bunden. Am unteren Boden des Filters ist eın 
Knie mit einem Wechsel zum Entleeren des 
Filters angebracht. Dasselbe trägt aber noch 
einen vertikalen Stutzen, welcher durch eine 
Leitung mit dem Übersteigventil des nächsten 
Filters verbunden ist, so daß man die Kläre 
von einem Filter ins andere steigen lassen kann. 

Die Übersteigleitung eines jeden Filters 
trägt unmittelbar unter dem Ständer einen 
Stutzen mit einem Wechsel durch welchen 
die filtrierte Kläre in eine darunter befind- 
liche Rinne fließt. Letztere, deren Abfluß- 
stutzen mit den Vakuum-Einziehreserven ver- 
bunden sind, ist gewöhnlich der Reinheit 
halber in einem lichten Lokale frei und 
überall zugänglich aufgestellt und besteht 
aus vier Abteilungen, und zwar je eine Ab- Fig. 383. 
teilung für die I., II., II. Kläre und für Absüß. 

Die Filter müssen, damit sie nicht auskühlen und damit die 
Klären nicht umschlagen, vor Zug geschützt, daher gut isoliert sein 
und außerdem noch durch eine Bretterwand von den anderen Lokalen 
getrennt werden, um den Spodiumstaub abzuhalten. 

Die Klären müssen, bevor sie über die Spodiumfilter geleitet 
werden, auf zirka 90° C erwärmt werden, was man am besten da- 
durch erreicht, daß man zwischen Druckreserve und Filter Röhren- 
vorwärmer einschaltet. 
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Was die Größe der Filter betrifft, so kann man dieselben im 
Durchschnitte mit 45 hl annehmen, so daß dieselben 45 x S= 364 
Knochenkohle fassen. 

Wenn wir einen durchschnittlichen Verbrauch von 8°/, Spodium 
auf Rohzuckereinwurf annehmen, so wird man bei einem täglichen 
Einwurf von 1000 g Rohzucker 30 q Spodium oder 80 : 36 — 2:2, 


d. h. rund zwei Filter pro 24 Stunden füllen und entleeren müssen. 


3. Die Filtration. 


Was dieselbe betrifft, so können die Filter sowohl einspännig, 
zweispännig, dreispännig als auch vierspännig verwendet werden. Dies 
hängt von verschiedenen Faktoren, und zwar sowohl von der Rein- 
heit des affinierten Zuckers, als auch von der Güte und dem Alter 
des Spodiums etc. ab. Es lassen sich überhaupt hierüber keine 
bestimmten Vorschriften machen, denn in jeder Fabrik wird anders 
gearbeitet. Auf jeden Fall wird man zunächst die Filter mit Spodium 
füllen. Zu diesem Zwecke werden dieselben zur Hälfte mit Wasser 
gefüllt und dann das Spodium, welches mittelst Hängebahn und 
Hängewagerl mit unterer Entleerung zu den Filtern transportiert 
wird, in dieselben durch das obere Mannloch geschüttet. Man er- 
reicht auf diese Weise eine gleichmäßigere Verteilung des Spodiums 
und schützt sich auch vor Verlusten, welche durch Zerbrechen und 
Ahstoßen der Spodiumstückchen untereinander entstehen. Ist ein 
Filter gefüllt, so wird es ausgedämpft, indem man das Dampfventil 
am Ständer öffnet und so lange Dampf durchströmen läßt, bis der- 
selbe bei dem am unteren Teile der Übersteigleitung angebrachten 
Wechsel mit voller Kraft hinausströmt. 

Das Ausdämpfen hat den Zweck, alle in den Poren des Spo- 
diums befindlichen Gase auszutreiben, die letzteren mit Dampf zu 
füllen und das Spodium so zu erwärmen, daß ein Abkühlen und Um- 
schlagen der zu filtrierenden Klären nicht stattfinden kann, ferner 
die Absorptionsfähigkeit des Spodiums zu erhöhen. 

In das auf diese Weise vorbereitete Filter, aus welchem zuvor 
durch den unteren Ablaßhahn das eingefüllte und kondensierte Wasser 
abgelassen wurde, läßt man nun, indem man das Klärventil öffnet, 
Raffinadekläre bei geöffnetem Lufthahn eintreten. Ist das Filter voll, 
so wird der Lufthahn geschlossen, der an der Übersteigleitung unter 
dem Ständer angebrachte Auslaufhahn geöffnet und die Kläre in die 
Rinne laufen gelassen. Da jedoch der erste Ablauf (Vorlauf genannt) 
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von aufgerührten, feinen Spodiumteilchen getrübt und vom Kondens- 
wasser verdünnt ist, so wird derselbe nicht in die Rinne für Raffinade- 
kläre, sondern in die Absüßrinne, welche mit der Reserve für die 
Absüßer und durch eine zweite Leitung mit den Auflösepfannen verbunden 
ist, geleitet, so daß der Vorlauf in diese zurückgeleitet werden kann. 

Zu diesem Zwecke sind auf den Rinnen Tassen aus Zink- oder 
Kupferblech mit Auslaufstutzen angebracht, so daß man die Kläre 
von jedem Filter in jede beliebige Rinne laufen lassen kann. Ist die 
ablaufende Kläre klar, feurig und hat die Konzentration derselben 
60 Balling, so wird die Tasse auf die Raffinaderinne gerichtet und 
der Auslauf in diese, resp. in die Raffinadeklärsammelreserve beim 
Vakuum dirigiert. 

Zuvor wird man jedoch über den Wechsel einen Filzbeutel, 
welcher alle mitgerissenen Trübungen zurückhalten soll, stülpen. Auf 
diese Weise wird ein Filter nach dem andern angestellt und man 
kann, wie bereits erwähnt, einspännig arbeiten, d. h. jedes Filter für 
sich laufen lassen oder man kann zwei-, drei- oder vierspännig arbeiten, 
d. h. zwei, drei oder vier Filter mit Hilfe der Übersteigventile und 
Übersteigleitungen zu einer Batterie verbinden, hintereinanderschalten. 
Ferner kann man auch so arbeiten, daß man sowohl die Raffinade- 
kläre, als auch die Sekundakläre extra über frische Filter laufen 
läßt, oder indem man über jedes Filter, resp. über jede Batterie zu- 
nächst Raffinadekläre, dann Sekundakläre (Würfel und Melisbrote), 
Deckkläre und schließlich Pilekläre laufen läßt. 

Nehmen wir nun zunächst den ersten Fall an, d. h. man arbeitet 
einspännig, und zwar wird jedes Filter der Reihe nach mit immer 
schlechteren Klären beschickt und wir hätten eine Batterie von 
10 Filtern für die Klären. In diesem Falle werden vier Filter mit 
Raffinadekläre, zwei Filter mit Würfelkläre, zwei Filter mit Deck- 
kläre und ein Filter mit Pilekläre laufen, während ein Filter ab- 
gesüßt, entleert und frisch gefüllt wird. Man kann nun entweder alle 
18 Stunden oder alle 12 Stunden ein frisches Filter, was natürlich 
von der Wirksamkeit des Spodiums, der Reinheit, dem Grade der 
Entfärbung und dem Feuer der Klären abhängt, anstellen. 

Im ersten Falle wird jedes Filter vier Tage mit Raffinade-, zwei 
Tage mit Würfel-, 18 Stunden mit Deckzucker- und 9 Stunden mit 
Pilekläre laufen, während es im letzteren Falle nur 71 bis 75 Stunden 
mit Raffinade-, 22 bis 25 Stunden mit Deckzucker- und 20 bis 22 
Stunden mit Pilekläre laufen wird. 
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Hat man dagegen mehrere Filter, z. B. vier zu einer Batterie 
vereinigt, SO wird man die Kläre nur über drei Filter laufen lassen 
und das vierte als Reservefilter zum Füllen, Absüßen und Entleeren 
verwenden. Der Vorgang ist dabei folgender: 

Sobald das Filter Nr. I mit Spodium gefüllt und ausgedämpft 
ist, wird dasselbe bei geöffnetem Lufthahn mit Kläre gefüllt, indem 
man das Klärventil öffnet. Ist das Filter Nr. I voll, so wird der Luft- 
hahn geschlossen und die Kläre von Nr. I in das mittlerweile gefüllte 
und ausgedämpfte Filter Nr. II durch Öffnen des an dem Ständer an- 
gebrachten Übersteigventiles übersteigen gelassen und sobald Nr. Il 
voll ist, wieder Nr. III ganz auf dieselbe Weise wie Nr. II mit Kläre 
gefüllt. Ist endlich Nr. II auch voll, so wird der an dem Übersteig- 
rohr von Nr. II unter dem Ständer befindliche Wechsel geöffnet und 
der Vorlauf zunächst, wie bereits erwähnt, in die Absüßrinne, resp. 
Auflösepfannen so lange fließen gelassen, bis das Filtrat klar und 
blank ist und eine Konzentration von 60 Balling hat. Ist dies der 
Fall, so wird die Kläre auf die Raffinaderinne, resp. Raffinadesammel- 
reserve umgestellt. Nun läßt man die Kläre so lange über die Batterie 
laufen, als sie noch keine Färbung zeigt. Sollte letzteres jedoch der 
Fall sein, so muß ein frisches Filter eingeschaltet werden. Man wird 
daher das Filter Nr. I abstellen und Nr. IV anstellen, was man da- 
durch erreicht, daß man zunächst die Kläre durch Öffnen des Über- 
steigventiles an Nr. IV, von Nr. UI nach Nr. IV, welches zuvor aus- 
gedämpft wurde, übertreten läßt und sobald Nr. IV voll ist, das Klär-, 
Druck- und Übersteigventil auf Nr. I schließt, dagegen das Klärdruck- 
ventil auf Nr, II öffnet. Es wird somit jetzt die Kläre über die Filter 
Nr. II, II und IV fließen, während Nr. I abgestellt wurde. Letzteres 
kann nun abgesüßt werden oder man kann, wie bereits früher er- 
wähnt, über die von der Raffinadekläre ausgeschalteten Filter der 
Reihe nach Deck- und Pilekläre filtrieren. 
| Was nun die Zeitdauer, während welcher jedes Filter in Betrieb 
steht, betrifft, so hängt dieselbe von der Arbeitsweise, dem Bedarfe 
der Fabrik, der Qualität des affinierten Zuckers, der Güte und dem 
Alter des Spodiums, der zu erzeugenden Ware ete. ab. Man wird 
jedoch sehr gut tun, das Einschalten von frischen Filtern in gewissen, 
auf praktischem Wege zu ermittelnden Intervallen zu regeln, damit 
der Spodiumverbrauch in der Fabrik stets gleich bleibt. 
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4. Absüßen der Filter. 


Die Eigenschaft des Spodiums, aus den Klären Farbstoff, Kalk, 
Alkalien und organische Nichtzuckerstoffe zu absorbieren, bewirkt eine 
bedeutende Erhöhung des Quotienten, was einer größeren Ausbeute 
entspricht. Leider wird jedoch auch in den Poren und Haarröhrchen 
des Spodiums Zucker in Form von Kläre zurückgehalten und da man 
denselben, wenn man sich vor bedeutenden Verlusten schützen will, 
im Spodium nicht belassen kann, so muß man ihn durch Absüßen 
desselben wieder zu gewinnen trachten. Bei dem Absüßen geht aber 
ein Teil der bereits absorbierten Nichtzuckerstoffe wieder in Lösung, 
so dal der durch die Filtration erzielte Erfolg zum Teil wieder ver- 
loren geht, und zwar um so mehr, je mehr Wasser zum Absüßen 
verwendet wird. Es ıst nämlich, da die in den Poren und Kanälchen 
(feinen Haarröhrchen) des Spodiums zurückgehaltene Kläre fest haftet, 
der Zucker aus demselben durch einfache Verdrängung nicht zu gewin- 
nen und muß daher aus dem Spodium herausgewaschen werden. 

/um Absüßen kann man sowohl kaltes, als auch warmes Wasser 
verwenden. Ersteres bietet zwar den Vorteil, daß bei Verwendung des- 
selben weniger Nichtzuckerstoffe in Lösung gehen, hat aber anderer- 
seits den Nachteil, daß man bedeutend mehr kaltes Wasser zum Ab- 
süßen benötigt, die Absüßung länger dauert, und daß durch Mischung 
der heißen Kläre mit. dem kalten Wasser die erhaltene Zuckerlösung 
sehr leicht auf eine Temperatur, bei welcher sie invertiert, gebracht 
werden kann. Nach Stammer benötigt man zum Absüßen derselben 
Spodiummenge 6 Teile heißes oder 10 Teile kaltes Wasser. 

Was nun die Grenze, bis zu welcher man das Absüßen des 
Spodiums treibt, betrifft, so hängt dieselbe von lokalen Verhältnissen 
ab, so z. B. wird man in einer Raffinerie, welche billiges Brenn- 
material hat, die Absüßung weiter treiben als in einer solchen, welche 
teureres Brennmaterial hat, aber auch nur so weit, daß die Ver- 
dampfungskosten sich nicht höher stellen als der Wert des gewon- 
nenen Zuckers. Man wird daher gut tun, die Absübung so zu leiten, 
daß man keine größeren Zuckerverluste bekommt. In den meisten 
Zuckerfabriken wird die Grenze mit 0'2°/, Zucker angenommen, und 
zwar geschieht dies durch Bestimmung der scheinbaren Trocken- 
substanz in dem Absüßwasser mittelst einer eigens für diesen Zweck 
konstruierten Ballingspindel bei Normaltemperatur. Die Skala der 
genannten Ballingspindel ist nur in zwei mit deutlicher Zehntel- 
teilung versehenen Graden geteilt und die Spindel mit einem großen 
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Schwimmkörper versehen. Man hat wohl auch Spindeln konstruiert, 
welche gestatten, daß man das Absüßwasser in heißem Zustande 
spindelt; da dieselben jedoch nicht sehr verläßlich sind, so wird man 
am besten die Absüßer zuerst auf die Normaltemperatur abkühlen 
und dann mit obgenannten Spindeln kontrollieren. 

Bei der Wiederverwendung der Absüßer muß berücksichtigt 
werden, daß die durch das Spodium den Klären bei der Filtration 
entzogenen Nichtzuckerstoffe zum größten Teil wieder in die Absüßer 
übergehen. Man wird daher den ersten Teil des durch das Wasser 
verdrängten Ablaufes, und zwar bis zu einer Konzentration von 
10 Balling, wieder in die Auflösepfannen und den Rest in die Absüß- 
reserve leiten. Nun muß aber berücksichtigt werden, daß die Absüß- 
wässer sehr leicht durch Fermente zersetzt werden können. Die 
diese Zersetzung veranlassenden Mikroorganismen können sich jedoch 
nur bei einer Temperatur von 25 bis 60° © entwickeln. Man wird 
deshalb trachten müssen, die Temperatur der Absüßer stets über 
60° © zu halten. Diese schwächeren Absüßer wird man am besten 
zur Auflösung derjenigen Nachprodukte verwenden, welche bei der 
Affination nicht mehr eingeworfen werden können. 

Man kann dieselben jedoch auch in den verschiedenen Auflöse- 
stationen, d. h. zum Stellen der Raffinadesirupe in den Stellreserven, 
verwenden. Zum Absüßen dürfte eine dreifache Wassermenge (Gebrauch 
von heißem Wasser vorausgesetzt) vollkommen genügen. Man wird somit 
bei einem täglichen Rohzuckereinwurf von 1000 q und bei einem Ver- 
brauche von 8°/, Spodium in 24 Stunden täglich 3x SO —240g Absüß- 
wasser erhalten. Von diesem geht ca. !/,, also 80 g, in die Klären oder Auf- 
lösepfannen, während ?/,, resp. 160 q Wasser in die Absüßreserve gehen. 


5. Wiederbelebung der Knochenkohle. 


Dieselbe umfaßt alle jene Operationen, welche durchgeführt 
werden müssen, um das Spodium wieder mit denselben Eigenschaften 
auszustatten, welche es vor der Filtration, also vor dem Gebrauche, 
innehatte. Die Wiederbelebung der Knochenkohle bezweckt somit eine 
Regenerierung des nicht mehr absorptionsfähigen Spodiums. Dadurch 
nämlich, daß das Spodium während der Filtration aus den Klären 
Kalk, Gips, organische Nichtzuckerstoffe und Farbstoff absorbiert, 
verliert es nach und nach an Absorptionsfähigkeit, und da letztere 
die für den Raffinadeur wichtigste Eigenschaft des Spodiums ist, so 
muß man trachten, dasselbe zu regenerieren, und zwar dadurch, daß 
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man dem Spodium alle jene Substanzen, welche es während der 
Filtration aufgenommen hat, wieder entzieht, indem man das Spodium 
einer Reihe von Reinigungsoperationen unterwirft. Von diesen Bestand- 
teilen kann der Gips durch Kochen mit kohlensaurem Natron, die 
organischen Substanzen durch Gärung, und zwar sowohl durch die 
trockene als auch durch die nasse Gärung, ferner auch durch Kochen 
mit Ätznatron, und der Kalk, welcher als Ätzkalk, kohlensaurer und 
organischsaurer Kalk enthalten ist, durch Behandlung mit verdünnten 
Säuren entfernt werden. 

Diejenigen organischen Substanzen jedoch, welche sowohl den 
Angriffen der Säuren als auch denen der Fermente bei der nassen 
Gärung Widerstand leisten, werden durch Glühen unter Luftabschluß 
zerstört. Zu den letzteren gehört eben der Farbstoff. 


a) Die nasse Gärung. 

Dieselbe ist in neuerer Zeit durch die Methode des Auskochens 
mit Ätznatron, welche im Gegensatze zur ersteren nur wenige Stunden, 
und zwar fast nur ebensoviel Stunden, als erstere Tage dauert, ferner 
dadurch, daß sie weniger Raum und ein kleineres Anlagekapital für 
Spodium benötigt, verdrängt worden, wird jedoch von Gröger wieder 
empfohlen. Letzterer behauptet, daß vergorenes Spodium bei der 
Prüfung durch Auskochen mit verdünnten Laugen stets wasserhelle 
bis hellgelbe Filtrate liefert, und daß die Analysenresultate bezüglich 
des Gehaltes an UA CO,, 80, und H,S stets so gleichmäßig sind, 
daß eine Erhöhung des Säurezusatzes innerhalb zehn Jahren nur sehr 
selten notwendig war, und daß ferner das Spodium bei den weiteren 
Manipulationen so geschont wird, daß jährlich nur eine geringe Neu- 
anschaffung erforderlich ist. 

Was den Entfärbungseffekt betrifft, so betrug derselbe nach 
Gröger bei einem Verbrauche von 25°/, Spodium auf Rohzucker, und 
zwar bei der ersten Kläre 59-68 bis 67:30, bei der zweiten Kläre 
59-26 bis 61-04 und bei der dritten Kläre 67:08 bis 79:79 °/, von der 
Farbe. Bei der Filtration der ersten Kläre sank der Entfärbungseffekt, 
welcher am ersten Tage 85'2°/, betrug, am sechsten Tage auf 564 /,. 

Die nasse Gärung zerfällt in mehrere Operationen, und zwar: 
das Säuern, Gären, Waschen, Kochen, Dämpfen und Glühen. 


a) Das Säuern. 
Dasselbe bezweckt die Entfernung des in den Poren der Knochen- 
kohle angehäuften Kalkes. Bei dieser Operation muß jedoch berück- 
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sichtigt werden, daß die Knochenkohle selber ca. 6 bis 8°/, kohlen- 
sauren Kalk enthält, der einen wesentlichen Bestandteil derselben 
bildet und auch zum Teil die Ursache für die Absorptionsfähigkeit 
der Kohle ist. Man wird deshalb die Entkalkung nur so weit treiben 
dürfen, daß der Gehalt des Spodiums an Kalk nach dem Säuern noch 
ca. 1°/, beträgt. 

Um ein Lösen des nicht absorbierten, in der Kohle selbst schon 
vorhandenen kohlensauren und phosphorsauren Kalkes, wodurch 
Kohlenstoff ausgeschieden würde, zu verhindern, wird die Säure nur in 
verdünnter Form und nur in einer der Größe des absorbierten Kalkes 
entsprechenden Menge zugesetzt. Die Menge des absorbierten Kalkes kann 
indirekt aus der Differenz des Kalkgehaltes von bereits gebrauchtem 
und neuem Spodium durch eine entsprechende Analyse ermittelt werden. 

Was die Berechnung der zur Entkalkung nötigen Säuremenge 
betrifft, so kann dieselbe folgendermaßen durchgeführt werden: Nehmen 
wir an, daß das gebrauchte Spodium 7°S°/, und das neue Spodium 
7:1°/, CaCO; hätte. Es würden somit auf die Absorption 0:7 %/, Ca CO; 
entfallen, d. h. pro 1q Spodium 0:7 kg Ca CO;. 

Zur Lösung von 100 Ag kohlensaurem Kalk sind 72:9 kg reine 
wasserfreie Salzsäure notwendig. Nehmen wir nun an, daß die zur 
Lösung verwendete Salzsäure, welche ziemlich rein sein muß und 
höchstens nur 0'1%, Hs SO, enthalten darf, eine Konzentration von 
24° Be hätte. Aus der unten folgenden Tabelle ist jedoch ersichtlich, 
daß eine Säure von 24° Be 40-777 Teile wasserfreie Salzsäure in 
100 Teilen enthält. Man wird daher, da man zur Lösung von 


100 kg Ca 0Os nl — 17878 kg Salzsäure benötigt, 
AU-TTT 
für OT rg rn 1 125 kg Salzsäure oder 


nach der Tabelle 1:7902 x 0:7 — 1'25314 kg Salzsäure verwenden 
müssen. 

Die Salzsäure darf natürlich nur in sehr verdünntem Zustande, 
und zwar 1 Teil wasserfreie Salzsäure auf 100 Teile Wasser, ange- 
wendet werden. Die Säuerung wird in großen gemauerten und zemen- 
tierten Gruben, in welche das Spodium mittelst Guttaperchagurte oder 
Kippwagerl befördert wird, und welche am Boden mit einem gut 
verschließbaren Ahlaß versehen sind, vorgenommen. Das Füllen der 
Gruben geschieht derart, daß man stets die dem Spodium entsprechende 
Salzsäuremenge zufließen läßt und das Ganze gut durchmischt. 


Grade Beaume& | 
Spezifisches 
Gewicht 
Gehaltan Salz- 


säuregas in 
Prozenten 
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Berechnung der Salzsäure. 


Salzsäuremengen, welche zur Auflösung von je 1,2. 
bis 9 Teilen kohlensaurer Kalkerde erforderlich sind 











1'200 
1195 
1'190 
1’185 
1'180 
1:1.75 
1170 
1'165 
1'160 
1'155 
1'150 
1'145 
1:140 
1'135 
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39.644 
38-498 
37348 
36'251 
35'243 
34232 
33'213 
32'232 
31'255 
30'291 
29.320 
28-350 
27 341 








17902 
18414 
18962 
19546 
2:0137 
2.0713 
2:1325 
21979 
2:2648 
2:3356 
24100 
24898 
2-5750 
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35805 
36828 
37924 
39092 
4:0275 
41497 
4-2650 
4-3959 
45297 
4.6713 
48199 
4:9795 
51499 
5.3400 





53707 
55242 
56886 
58638 
60412 
62140 
63975 
65938 
67945 
7:0069 
12299 
7.4693 
717249 
80099 





7.1609 
1.3656 
7:9848 
78184 
80550 
82853 
85300 
87917 
9:0593 
9:3425 
I:6398 
I:9591 
10:2998 
10:6799 





89511 

9:2069 

9:4810 

I9:7729 
10:0687 
103567 
10:6625 
10:9897 
11'3242 
116781 
120498 
124488 
128748 
13:3499 
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107414 
110483 
113772 
1120279 
12:0824 
12-4280 
12.7950 
13.1876 
13:5590 
140138 
14.4597 
149386 
15:4497 
16:0199 





12:5316 
12:8897 
13:2734 
13:6821 
140962 
144993 
14.9276 
15:3855 
158538 
163494 
16:8597 
17.4284 
180247 
18:6899 





143218 
147311 
15:1696 
15:6367 
161099 
165707 
17.0601 
175835 
18:1186 
18 6850 
19:2797 
19-9181 
20:5996 
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161120 
165725 
17:0658 
17 5913 
18:1236 
18:6420 
191926 
19:7814 
203835 
210206 
216896 
22:4079 
231746 
24-0298 


Beim Übergießen der Knochenkohle mit Salzsäure findet dadurch, 
daß das im Spodium enthaltene .absorbierte Ca CO, durch die Salz- 
säure zerlegt wird, C’O,-Entwicklung statt, welche nach einiger Zeit 
aufhört, dann aber wieder anfängt. Die zweite C’O,-Entwicklung rührt 
jedoch nicht mehr von dem CaCO;, sondern von. der bei der Gärung 
durch die Wirkung von Mikroorganismen hervorgerufenen Zersetzung 
der organischen Substanzen her. Diese Mikroorganismen, welche sich 
überall in der Luft vorfinden, können sich auf jeder stickstoffhältigen 
organischen Substanz, welche für sie einen vorzüglichen Nährboden 
abgibt, sehr leicht und rasch entwickeln, indem sie dieselbe unter 
anfänglicher Entwicklung von CO, zersetzen, wobei ein Teil in Lösung 
geht und zum Aufbaue der Mikroorganismen selbst verwendet wird. 

Je länger die Gärung andauert, desto weiter schreitet die Zer- 
setzung der vom Spodium absorbierten Substanzen, die durch die 
verschiedenen Mikroorganismen hervorgerufen wird, fort. Nach den 
stickstoffhältigen organischen Substanzen werden zunächst die vor- 
handenen schwefelsauren Salze unter Entwicklung von H,S zersetzt, 
hierauf entwickeln sich stark übelriechende Gase, welche aus Kohlen- 
wasserstoffen und deren Schwefelverbindungen bestehen. Der vom 
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Spodium absorbierte Zucker wird ebenfalls unter Bildung von Essig- 
säure, Milchsäure, Buttersäure etc. etc. zersetzt. Sobald die Gärung, 
welche unter normalen Verhältnissen 8 bis 10 Tage dauert, jedoch 
in den meisten Fällen schon nach zwei Tagen unterbrochen wird, 
beendet ist, wird die über dem Spodium befindliche höchst übel- 
riechende, blauschwarz gefärbte Flüssigkeit abgelassen. Diese mit den 
verschiedensten Mikroorganismen geschwängerte Jauche muß jedoch, 
bevor sie in irgendeinen Flußlauf . gelassen wird, zuvor gereinigt, 
werden, und zwar geschieht dies am besten und billigsten durch die 
Berieselung. Bei derselben wird das Wasser sowohl dureh die absor- 
bierende Wirkung des Bodens als auch durch die Wirkung des in der 
Luft vorhandenen Sauerstoffes gereinigt. Würde man die Jauche direkt. 
in einen Fluß lassen, so würde sich sofort in demselben die Alge. 
Beggiatoa Alba, welche die Eigenschaft hat, alle schwefelsauren Salze 
ünter Entwicklung von #5 zu zersetzen, ansiedeln, die Luft ver- 
pesten und alle Fische in dem Wasserlaufe, für welche das zum 
Teil in Lösung gehende H,S ein tödliches Gift ist, töten. 


y) Das Kochen. 


Dasselbe wird unmittelbar nach der Gärung in hölzernen Kufen, 
welche aus starken eichenen Pfosten bestehen, vorgenommen und be- 
zweckt, alle jene Substanzen, die durch das Waschen mit kaltem 
Wässer nicht weggehen, zu entfernen. Die hölzernen Bottiche sind an 
ihrer tiefsten Stelle mit einem Wasserablaßhahn versehen und un- 
mittelbar über diesem sowie zırka 15 em unter dem oberen Rand 
sind. zwei Siebböden, zwischen denen das Spodium eingefüllt wird, 
angebracht. In der Mitte des. Bottiches, zwischen beiden Siebböden 
bis knapp am Boden hindurchgehend, ist ein Schlauch, in welchen 
eine. Dampfschnatter mündet, angebracht. Sobald das Spodium in 
den Bottichen zwischen den Siebböden eingefüllt ist, wird das Dampf- 
ventil geöffnet. Die in dem Schlauche befindliche Wassersäule beginnt 
zu kochen, steigt aus demselben heraus, geht durch die Siebböden 
und. die,Kohle, letztere auswaschend, nach abwärts und: wieder in den 
Schlauch, so daß eine fortwährende Zirkulation stattfindet. 

Was. das zu. diesem Zwecke zu verwendende Wasser betrifft, so 
eignen sich hiefür am besten das Kondens- und das Brüdenwasser, 
(la dieselben sehr rein und ammoniakhältig sind. Hartes Brunnen- 
wasser kann man,.da dasselbe CaCO, MgCO, und CaSO, enthält, 
nicht verwenden, 'da diese Substanzen vom Spodium absorbiert werden. 
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ö) Das Waschen. 


Durch dasselbe wird bezweckt, das Spodium von all den schlei- 
migen und gelösten Substanzen, die demselben noch von der Gärung 
und Säuerung her anhaften, zu befreien und wird»dadurch erzielt, 
daß ,man die Spodiumstückchen in fließendem Wasser sich gegenseitig 
untereinander reiben läßt. Die zu diesem Zwecke konstruierten 
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Maschinen sind sehr verschieden. Die meisten beruhen jedoch darauf, 
daß das Spodium in einer rotierenden Trommel von einer Schnecke 
langsam vorwärts geschoben und- während dieser Zeit vom immer 
frisch in entgegengesetzter Richtung fließenden Wasser gewaschen wird. 
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Das Waschen der Knochenkohle ist sehr wichtig, denn wenn 
dieselbe nicht vollkommen rein ist, so wird ein Teil der organischen 
Substanzen in derselben verbleiben, jedoch bei dem später stattfindenden 
Glühen in feinen Kohlenstoff, welcher in den Haarröhrchen der 
Knochenkohle zurückbleibt und diese verstopft, verwandelt. Da aber 
dadurch die Absorptionsfähigkeit der Kohle abnimmt, so ist die 
Wichtigkeit einer guten Knochenkohlenwäsche einleuchtend. 
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Die älteste Waschmaschine ist die von Hoffmann (Fig. 34a—.c). 
Dieselbe besteht aus einer hölzernen Trommel, welche im Innern 
schneckenförmig angebrachte Schöpfleisten besitzt, die das Spodium 
bei der langsamen Rotation der Trommel 
immer wieder emporheben und in das dem- 
selben entgegengesetzt strömende Wasser 
zurückfallen lassen. Das Spodium wird an 
dem einen Ende durch einen Trichter ein- 
geworfen und an dem anderen Ende der 
etwas geneigten Trommel ausgeworfen, 
‚ während das Waschwasser am entgegen- 
: gesetzten Ende ausströmt und durch meh- 

7 rere Absetzbassins behufs Sedimentierung 
Fig. 32c. (Querschnitt.) des Spodiumstaubes geleitet wird. Letzterer 
wird nach der Kampagne herausgenommen, getrocknet, mit Schwefel- 
säure aufgeschlossen und als Kunstdünger verwendet. Die Leistung 
beträgt 500 q in 24 Stunden und der Kraftbedarf 1-5 HP. 

Eine der Hoffmannschen ähnliche, jedoch ganz aus Eisen gebaute 
ist die Langensche Waschmaschine, Fig. 34b. 
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e) Das Dämpfen 


Dasselbe wird in schmiedeeisernen Zylindern, die am zweck- 
mäßıgsten unmittelbar über der Darre aufgestellt sind, mit je einem 
oberen und unteren Mannloch zum Füllen und Entleeren des Spo- 
diums, einem Dampfventil und Lufthahn versehen sind, vorgenommen 
und bezweckt das “Austreiben des in den Poren des Spodiums ent- 
haltenen Wassers, da dasselbe no:h verschiedene Substanzen gelöst 
enthält und beim Glühen soviel Dampf entwickeln würde, daß ein 
Springen der Glühzylinder stattfinden könnte. Es wird so lange fort- 
gesetzt, bis der nicht mehr kondensierte Dampf unten ausströmt. Ist 
dies der Fall, so werden die Dämpfer geöffnet und das Spodium auf 
die Darre zum Trocknen befördert. 


Ö) Das Glühen. 


Vorausgesetzt, daß das Waschen gründlich durchgeführt wurde, 
ist durch das Glühen nur noch eine ganz geringe Menge von Stick- 
stoffhältigen organischen Substanzen, die der Hauptsache nach aus 
Farbstoffen bestehen, zu zerstören. Dieselben werden bei diesem 
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Prozesse in Kohlenstoff, der in feinster Verteilung ausgeschieden wird, 
verwandelt und bleibt in den Poren der Knochenkohle zurück. Letztere 
können somit sehr leicht verlegt werden. Dadurch würde aber wieder 
die Absorptionsfähigkeit der Knochenkohle sehr stark beeinträchtigt 
werden. Es ist daher von unendlicher Wichtigkeit, die nach dem 
Säuern und Gären im Spodium noch verbleibenden organischen Nicht- 
zuckerstoffe bis auf ein Minimum aus demselben durch gründliches 
Waschen zu entfernen. 

Das Glühen wird in den sogenannten Glühöfen vorgenommen. 
Bevor jedoch die Knochenkohle in dieselben gefüllt wird, muß sie 
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zuvor noch von dem nach dem Dämpfen in derselben zurückbleiben- 
den Wasser befreit, d. h. getrocknet werden. Zu diesem Zwecke sind 
die Glühöfen mit den sogenannten Darren, welche aus horizon- 
talen oder schrägliegenden: Eisenplatten, unter denen die Feuergase 
in entsprechend angeordneten Kanälen zum Schlot hinwegziehen, 
ausgestattet. Die Knochenkohle wird somit auf diesen Eisen- 
platten, und zwar in entgegengesetzter Richtung von den abziehenden 
Feuergasen zu den Glührohren vorwärts geschoben. Dadurch wird 
nun erreicht, daß die noch feuchte Kohle zuerst mit den am wenig- 
sten erwärmten, dann aber mit immer heißer und heißer werdenden 
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Platten in Berührung kommt und auf diese Weise gründlich vor- 
getrocknet wird. Dabei hat man jedoch, wenn man Verlusten an 
Kohlenstoff vorbeugen will, zu trachten, daß die Temperaturen, welchen 
die Knochenkohle auf den Darrplatten ausgesetzt wird, 125° C nicht 
überschreiten. 

Von den am meisten gebräuchlichsten Glühöfen sind die von 
Schatten, Schatten-Langen und von Tietz zu erwähnen. Die 
älteste Form ist die von Schatten. 

Der Schattensche Ofen, Fig. 35, besteht der Hauptsache nach 
aus den sogenannten Glühröhren 50 bis 60 per Ofen, in denen das 
Glühen des Spodiums durchgeführt wird, und die deshalb von den 
durch direkte oder Generator-Feuerung erzeugten Feuergasen um- 
spielt werden. Durch Einmauerung von vier Platten wird der Glüh- 
raum, d. h. derjenige Raum, in welchem die Feuergase streichen, in 
drei Zonen, und zwar in den eigentlichen Glühraum, in den Vor- 
wärmeraum und den Kühlraum und dementsprechend werden auch 
die Glührohre geteilt. Die Rohre, von denen das obere Ende in der 
Höhe der Darrplatte, der mittlere Teil im Glühraum und das untere 
Ende im Kühlraum liegt, sind oben offen und unten durch einen 
Schuber verschließbar. Dieselben bestehen ferner aus drei Teilen, so 
daß der am meisten abnützbare im Glühraum liegende Teil, der sehr 
oft verbrennt oder springt, leicht ausgewechselt werden kann, was 
mit Rücksicht darauf, daß die Kohle bei Luftzutritt verbrennt, sehr 
wichtig ist. 

Was die Manipulation beim Glühen betrifft, so wird zunächst 
die von den Dämpfern kommende Knochenkohle auf der Darrplatte, 
indem sie immer weiter gegen die Glührohre geschoben und auf diese 
Weise vorgetrocknet wird, verteilt. Die so vorgetrocknete Kohle ge- 
langt nun in die Glührohre, über deren oberen Öffnungen sie angehäuft 
einen luftdichten Verschluß bildet, und zwar zunächst in den oberen 
Teil, in welchem sie bloß vorgewärmt wird. Sie sinkt dann in dem 
‚Maße, als unten gekühltes Spodium abgezogen wird, in den Röhren 
nach abwärts und gelangt zunächst in den Glühraum, in welchem das 
Spodium bis zur Rotglut zirka 400° C erhitzt wird und schließlich 
in den Kühlraum, in welchem es soweit abgekühlt wird, daß es, wenn 
es beim Entleeren mit Luft in Berührung kommt, sich nicht mehr 
so leicht entzünden kann. Der Kühlraum wird auch dementsprechend 
mit Kanälen behufs Zuführung von Luft versehen. Öffnet man den 
Schuber am unteren Ende eines Rohres, so fällt das bereits vor- 
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gekühlte Spodium in ein mit einem Deckel versehenes Blechgefäß, 
‚dessen Größe derart berechnet ist, daß es die in bestimmten Intervallen 
von z. B. 10 Minuten abzuziehende Spodiummenge faßt. Sobald das 
Blechgefäß gefüllt ist, wird es um ein Entzünden der heißen Knochen- 
kohle bei der Berührung mit der Luft zu verhindern, mit dem Deckel 
‚geschlossen. 

Ein Glührohr leistet in 24 Stunden 140 kg Knocheukohle, r man 
wird daher bei 1000 q Einwurf und 5°/, Spodium 8000 : 140 — 57 
Glührohre oder einen Ofen benötigen. 
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Fig. 36. 


Die Darrfläche pro Ofen beträgt 15 m? und die Rostfläche 
1:3 m? während der Schornstein 0-4 m? im Durchmesser haben muß. 
Pro Ofen und 24 Stunden werden ferner 30 q Steinkohle zum Glühen 
verbrannt. 

Eine sehr praktische Vorrichtung behufs kontinuierlicher Ent- 
leerung der Glührohre hat Langen an dem Schattenschen Glühofen 
angebracht. 

Diese an dem Langen-Schattenschen Glühofen angebrachte me- 
chanische Entleerungsvorrichtung, Fig. 36, besteht aus einer guß- 
eisernen Platte, die mit ebensovielen Öffnungen, als Glührohre vor- 
handen sind, versehen ist. Diese ist unter den Glührohren derart 
angebracht, daß die Rohre mit den Öffnungen korrespondieren und 
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in um die letztern angebrachte Ringe luftdicht hineinpassen. Dieselbe 
ist außerdem noch mit Längs- und Querrippen derart versehen, dal 
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Fig. 37. 
unter jedem Rohre eine extra Abteilung für das zu entleerende 


Spodium entsteht. 20 mm unter dieser Platte befindet sich eine zweite 
ebenfalls mit Öffnungen versehene Platte, welche durch einen Motor, 
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mit dem sie mittelst Zugstange und Kurbel verbunden ist, in eine hin- 
und hergehende Bewegung versetzt werden kann. 

Auf diese Weise wird ein kontinuierliches und gleichmäßiges. 
Entleeren des gekühlten, resp. Nachfüllen des vorgewärmten Spodiums. 
in den Glührohren erzielt. 

In Fig. 37 ist ein Tietzscher Glühofen mit Schrägdarre und 
eigener Abziehvorrichtung abgebildet. Bei demselben hat die Darre 
eine derartige Neigung, daß sich das Spodium von selbst auf der- 
selben verteilt. 


b) Das Auskochen mit Ätznatron. 

An Stelle der nassen Gärung wird in neuerer Zeit ein Ver- 
fahren, das sich durch Ersparnisse an Zeit, Raum und Anlagekapital 
für Knochenkohle auszeichnet, angewendet. Es ist dies das Auskochen 
mit Ätznatron. Das Ätznatron hat nämlich die Eigenschaft, alle orga- 
nischen Nichtzuckerstoffe und namentlich den Farbstoff, welche mit 
brauner Farbe in Lösung gehen, zu zerstören. Das Auskochen wird 
in hölzernen Bottichen, welche mit einer Dampfschnatter, Siebboden 
und Überfallrohr versehen sind, vorgenommen. Die Bottiche sind 
oben mit einem Deckel, welcher zum Teil behufs Einfüllung von 
Spodium aufklappbar ist und mit je einem Abzugschlauch versehen. 
Hat man das Spodium in den Bottich eingefüllt, so wird es mit der 
Ätznatronlösung übergossen (zirka 8 kg Ätznatron pro 100 q Spodium) 
und drei Stunden lang gekocht. Hierauf wird es unter fortwährender 
Dampfeinströmung so lange weiter gekocht, bis das beim Über- 
fallrohr wegfließende Wasser vollkommen farblos und nicht mehr 
alkalisch ist. 

Bei der Verwendung von Ätznatron zum Auskochen hat man 
darauf zu sehen, daß dasselbe vollkommen rein ist, da sonst die 
organischen Substanzen wohl zerstört werden, aber auch gleichzeitig 
eine Verschlechterung der Knochenkohle stattfindet. 


c) Das Entgipsen. 

Dasselbe wird nur dann vorgenommen, wenn der Gipsgehalt 
eine gewisse Höhe erreicht hat. Neues Spodium weist gewöhnlich 
einen Gipsgehalt von 0:1 bis 0:3°%, auf. Steigt derselbe daher während 
des Gebrauches auf 0:8°/,, so muß die Knochenkohle entgipst werden. 
Dies geschieht in der Weise, daß man derselben während des Aus- 
kochens in den hölzernen Bottichen solange Soda zusetzt, bis die 
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Lösung mit Lackmuspapier alkalisch ist. Ist dies der Fall, so ist 
genügend Soda zur Umsetzung des Gipses vorhanden. 

Dieselbe geschieht nach folgendem Prozesse: 

CaS0O; -+ Nas CO; —= CalO; + Nas SO; 

Das Spodium wird nun einige Zeit mit der Sodalösung gekocht 
und dann gründlich gewaschen. Das sich dabei bildende Na, SO, geht 
in Lösung, während der CaCO; in der Kohle verbleibt und erst beim 
nächsten Wiederbelebungsprozesse entfernt wird. 

Das Entgipsen der Knochenkohle ist deshalb so wichtig, weil 
es beim Glühen derselben in den Glühzylindern durch den Kohlen- 
stoff zu Schwefelkalzıum unter Bildung von COs reduziert wird. Das 
‚Schwefelkalzium wird aber andererseits durch die CO, zu HsS, 
welches Eisen und Kupfer angreift, zersetzt. | 

CaSs0Q, +2C= (aS-+ 200; 
Cap 005-450 Cal, 7 B> 

Die dabei entstehenden Schwefelverbindungen des Eisens und 
Kupfers sind in zuckerhältigen Säften leicht löslich, aus denselben 
sehr schwer zu entfernen und färben sie dunkel. 


d) Die trockene Gärung. 

Eine andere früher gebräuchliche Gärung ist die sogenannte 
trockene Gärung, welche auf diese Weise durchgeführt wurde, daß 
man das nasse Spodium in warmen Räumen in Haufen von 60 bis 
70 em Höhe aufschlichtete und 8 bis 10 Tage liegen ließ. Es trat nun eine 
Erwärmung der Haufen, Fäulnis der organischen Substanzen und in- 
folgedessen Gasentwicklung ein. Die Erwärmung wurde jedoch ‚so 
geleitet, dab sie 60 bis 70° © nicht überschritt. Im entgegengesetzten 
Falle wurden die. Haufen auseinander gezogen und mit Wasser über- 
schüttet. 

e) Methode von Eisfeld-Thumb. 

Dieselbe besteht darin, daß man das Spodium in eisernen, mit 
Doppelböden versehenen Gefäßen mit Brüdenwasser, welches bekannt- 
lich Ammoniak enthält, kocht. Ra 

Eine ausführliche Beschreibung der Kira hetten. Erzeugung etc. 
des Spodiums findet man in den Bänden Nr. 26 und 110 der chem. 
techn. Bibliothek von A. Hartleben, Wien. 
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VI. Bodenarbeit. 


1. Allgemeines über die Bodenarbeit. 


Die Bodenarbeit umfaßt alle jene Manipulationen, welche not- 
wendig sind, um aus der Raffinade-Füllmasse nette Brote zu erzeugen. 

Die Bodenarbeit wird in neuerer Zeit durch die Brotzentrifugen 
ganz verdrängt, trotzdem die Bodenbrote mit Bezug auf feine Kör- 
nung, guten Schluß, lebhaftes Farben- und Kornspiel die Zentrifugen- 
brote übertreffen. Die Fehler der Bodenarbeit sind eben die, daß man 
sehr viel Zeit und Raum bedarf. Was man bei den Brotzentrifugen 
schon nach Stunden erreicht, kann bei der Bodenarbeit erst nach 
Tagen erreicht werden. Ebenso benötigt man einen Raum für die 
5—6fache Menge der täglich zu erzeugenden Zuckerbrote. Man wird 
daher, wenn man täglich 200 q a 12:1 kg Großbrote erzeugen soll, 
Raum für 5 bis 6 x 1650, d. h. für 8250 bis 9900 Stück Großbrote 
haben müssen, was, wenn man 10 Brote pro 1 m? rechnet, 825—990 m? 
ausmacht; somit bei einer Neuanlage eine nicht zu verachtende Raum- 
verschwendung. Ein weiterer Nachteil der Bodenarbeit ist auch der, 
daß man für die Bodenmanipulation sehr viele Arbeiter benötigt, was 
mit Rücksicht auf die jetzt herrschenden Arbeiterkalamitäten, ab- 
gesehen von der größeren Regie, ein ebenfalls nicht zu verachtender 
Faktor ist, welcher entschieden berücksichtigt werden muß; obzwar 
derselbe bei den neueren Anlagen, wo die Decktische eliminiert wurden 
und die ganze Manipulation des Deckens und das Nutschen auf den 
Nutschbeeten selbst vorgenommen wird, wodurch das Hin- und Her- 
tragen der Brote erspart wird, berücksichtigt wurde. 

Die ganze Bodenmanipulation verlangt überhaupt eine sehr exakte 
und genaue Arbeit, und zwar so, daß jeder Sud je nach seiner Kochung 
extra behandelt werden muß. Dafür kann man aber auch bei dieser 
Arbeit prächtige Brote erhalten. 


2. Verkochen. 


Die erste Phase der Bodenarbeit ist das Verkochen der Klären 
im Vakuum. Die Apparate, welche für diesen Zweck verwendet werden, 
sind verschieden konstruiert, und zwar sind dieselben entweder mit 
Heizschlangen oder Röhrenheizkörpern, oder auch mit beiden zugleich 
ausgestattet. Das älteste Raffinadevakuum ist das bekannte kugel- 
runde, kupferne Vakuum, welches mit Heizschlange und Doppelboden 
versehen ist. Fig. 38. 
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Mag man nun ein Vakuum älterer oder neuerer Konstruktion 
verwenden, so wird der Kochprozeß derselbe sein und die ganze Ver- 
kochung wird in 5 Phasen eingeteilt, und zwar in: 

1. das Vorkochen der Raffinadeklären ; 
das Kornmachen; 

. die Trennung des Kornes; 
. das Auskochen und 
. das Ablassen des Sudes. 

Das Vorkochen der Raffinadeklären 
kann in demselben Vakuum, in welchem 
der Sud fertig gekocht wird, oder nach 
Recht in einem Doubleeffet vorgenommen 
werden. Derselbe rechnet in diesem Falle 
eine Ersparnis von 70 q Kohle bei einer 
Vorkochung von 15 Suden a 100 q Füll- 
masse in 24 Stunden. 

Recht sagt in seinen Ausführungen: 
Nimmt man das Klärsel mit 50° Bg an, 
so wird man bei 15 Suden a 100g in 
24 Stunden 1500 qg Wasser zu verdampfen 
haben, wovon aber schon 1100 g beim 
Vorkochen verdampft werden können. Die 
nötige Dampfmenge berechnet man aus 
der Formel 
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Fig. 38. 
110.000 (606-5 — 0-695 X 80) 
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was, wenn man eine Sfache Verdampfung annimmt, 144-80 q Kohle 
entspricht und somit beim Doubleeffet eine Ersparnis von 70 q Kohle 
ergibt. 

Hat man in den Vakuum-Einziehreserven für Raffinadekläre einen 
genügenden Vorrat von derselben angesammelt, so wird man, nach- 
dem die Verbindung zwischen Vakuum und der trockenen Luftpumpe 
hergestellt, somit Luftleere im Vakuum erzeugt wurde, das Raffinade- 
klärsel, welches eine Konzentration von 50—60° Bg hat, in das Va- 
kuum einziehen. Wird nun dadurch, daß man in die Schlange oder 
den Heizraum Dampf einleitet, das Klärsel zum Sieden gebracht, so 
wird, sobald das Ventil für das Einspritzwasser geöffnet wurde, die 
Verkochung des Klärsels unter lebhaftem Aufwallen rasch vorwärts 
schreiten. Anfangs, wenn das Klärsel noch dünnflüssig ist, sind die 
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Wellen hoch, scharf, leicht beweglich und schaumig; in dem Maße 
jedoch, als es konzentrierter wird, werden dieselben schwerer, ab- 
gerundeter und träger, was man durch das Glas genau verfolgen 
kann; dann ist der Moment gekommen, wo man mittelst des Stechers 
oder Probehahnes Probe zu nehmen anfängt. Sind endlich die aus 
der immer träger und träger werdenden Masse aufsteigenden Blasen 
von länglicher Form, so kommt der Moment der Kornbildung immer 
näher heran. Die Flüssigkeit hat dann eine Konzentration von 865° , 
Trockensubstanz und zeigt schon eine ganz deutliche Fadenprobe. Ist 
dies der Fall, so wird der Kocher ein- oder mehreremal Kläre nach- 
ziehen, und zwar richtet sich sowohl die Stärke der Fadenprobe, so- 
wie die Anzahl der Zuzüge, als auch die Menge der Kläre, welche 
auf einmal zugezogen wird, nach der Beschaffenheit der Kläre und 
der Ware, die man erzeugen will. Soll die zu erzeugende Ware scharf 
im Korn sein, so müssen die Zuzüge an Klärsel seltener und größer 
sein und die Fadenprobe muß leichter gehalten werden. Wenn man 
dagegen ein recht feines Korn erzeugen will, so wird man die Faden- 
probe stärker halten und in kleineren Intervallen einige kurze und 
rasche Zuzüge von Klärsel machen. 

Eine zu stramme Fadenprobe kann jedoch zur Folge haben, 
daß der Sud sitzen bleibt, d. h. er wird so fest, daß er heraus- 
gestemmt oder zumindest durch Zuzug von viel Kläre wieder flott- 
gemacht werden muß, in welchem Falle aber die Füllmasse mit 
festen, runden Stückchen, die dann beim Ablassen durch Siebe ent- 
fernt werden müssen, vermengt ist. Diese Erscheinungen konnte man 
in früheren Zeiten in den Raffinerien, wo man sich auf ein besonders 
feines Korn verlegte, sehr oft finden. 

Der Grund dieser plötzlichen Erstarrung ist darin zu suchen, 
daß durch die rasche Kristallisation eine große Menge Wärme, welche 
früher latent war, frei wird und infolgedessen eine kolossal rasche 
Verdampfung stattfindet. Die Luftleere, welche bei der Kornbildung 
eingehalten wird, beträgt 65—70 cm; dieselbe fällt jedoch infolge der 
raschen Kristallisation auf 50—53 cm und die Temperatur der Füll- 
masse steigt infolgedessen auf 85—87° C, und zwar um so mehr, 
je schwächer die Luftpumpe, je kleiner die Leitungen zur Kondensation 
und je kleiner die Kondensation selber ist. 

Diese Phase der Kornbildung ist die wichtigste im ganzen 
Kochprozesse, denn von ihr hängt das Aussehen der zu erzeugenden 
Ware ab. Für ein gutes Gelingen der ganzen Verkochung müssen 
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somit zwei Bedingungen vorhanden sein: das Vakuum muß nämlich 
mit einer genügend großen trockenen Luftpumpe und einer guten. 
Kondensation verbunden sein. 

Nach der Ansicht von Recht wird jedoch in dieser Richtung 
am meisten gesündigt; für gewöhnlich wird die Dimension der Luft- 
pumpe folgendermaßen berechnet: 

Wenn wir annehmen, daß das Vakuum in 24 Stunden 1000 q 
Füllmasse zu bewältigen und daß das Klärsel 50 Bg hat, so wird es 
in dieser Zeit 1000 qg Wasser zu verdampfen haben, was bei einer 
16fachen Einspritzung von 10° C warmen Wassers 1600 hl Einspritz- 
wasser für die Kondensation ergibt. Die Luftpumpe müßte dann 
100.000 : 1440 — 69:4 kg Gas pro Minute oder 20:82 m? des Luft- 
pumpenzylinders absaugen, was jedoch nach Recht entschieden un- 
richtig ist. Derselbe nimmt für die Berechnung der Größe der Luft- 
pumpe, der Kondensation und des Querschnittes der Brüdenleitungen 
zwischen Vakuumapparat und Kondensation den Moment der Korn- 
bildung an. Recht hat durch wiederholte Versuche gefunden, daß die 
rapide Verdampfung bei der Kornbildung einen Unterschied in der 
Trockensubstanz der Füllmasse von 1—1'2°/, in einer Minute hervor- 
ruft. Bei einem Apparat von 100g Füllmasseraum sind 80 q von 
86°5°/, Trockensubstanz zur Körnung vorhanden, welche in einer 
Minute um durchschnittlich 1:1°/,, also auf 87:6°/,, erhöht wird. 
Das in dieser Minute verdampfte Wasser beträgt 91 kg und die Luft- 
pumpe muß daher 28 m? groß sein. Die für die Kondensation not- 
wendige Wassermenge wird in 24 Stunden 20.960 hl betragen; der 
Querschnitt der Brüdenleitungen ist in demselben Verhältnis zu 
berechnen. 

Den Grad der Luftleere in dem Apparate reguliert man während 
des Kochens durch das Ventil für das Einspritzwasser. Je mehr das- 
selbe bei gleicher Lebhaftigkeit des Verkochens geöffnet wird, je mehr 
also kaltes Wasser in den Kondensator gespritzt wird, desto rascher 
und vollständiger erfolgt die Kondensation des Dampfes, desto niedriger 
steht das Barometer. 

Bei dem Verkochen ist der Siedepunkt der Zuckerlösung von 
deren Konzentration und zugleich auch von dem Grade der Luftleere 
abhängig. Nur bei gleicher Luftleere steigt der Siedepunkt mit der 
Konzentration; ein konzentriertes Klärsel kann bei niederer Tempe- 
ratur sieden, als ein weniger. konzentriertes, wenn die Luftleere 
beträchtlich ist. Daher ist das Thermometer des Vakuums nur in 
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Verbindung mit dem Barometer als Anhaltspunkt zur Beurteilung der 
Konzentration des kochenden Klärsels zu benützen. 

Ist die Konzentration des Klärsels ım Vakuum so bedeutend 
geworden, daß nicht mehr aller Zucker gelöst bleiben kann, so beginnt 
die Ausscheidung des Zuckers in kleinen, körnigen Kristallen, die man 
in den Tropfen der siedenden Flüssigkeit, welche beim Kochen an das 
Glas gespritzt werden, an ihren glänzenden Flächen erkennt. In dem 
Maße, als die Ausscheidung vor sich geht, verliert die Zuckermasse 
mehr und mehr von ihrer zähflüssigen Beschaffenheit, weil nun der 
Flüssigkeitsanteil, in welchem die Zuckerkristalle schwimmen, ärmer 
an Zucker, - also dünnflüssiger, wird. Wegen dieser Verflüssigung ist 
es möglich, das Konzentrieren noch weiter fortzusetzen, den flüssigen 
Anteil über den ausgeschiedenen Kristallen noch weiter einzudampfen 
und so eine größere Ausbeute an Zuckerkristallen zu erhalten. 

Bei dem Kochen auf Korm ist somit das Nachziehen von Klärsel 
von großer Wichtigkeit, einmal, weil es die Entstehung des Kornes 
der Kristalle befördert, und dann, weil man dadurch die Beschaffen- 
heit des Kornes zu regeln vermag. Man wartet mit dem Nachziehen 
des Klärsels nicht, bis Korn entstanden ist, sondern man zieht rasch 
nach, sobald die Fadenprobe einen stärkeren oder schwächeren Faden 
gibt oder, wie man zu sagen pflegt, wenn die Zuckermasse eine 
stärkere oder schwächere (leichtere) Probe zeigt. Beim Nachziehen 
kommt die Zuckermasse in heftiges Aufwallen, weil der Siedepunkt 
des fließenden Klärsels niedriger als der Siedepunkt der Zuckermasse 
liegt, und somit lebhaftes Sieden eintreten muß. Diese Erschütterung 
und die Abkühlung der Zuckermasse an der Stelle, wo das Klärsel 
einfließt, befördert die Kristallbildung, und zwar um so mehr, je größer 
die Erschütterung, d. h. je kürzer und rascher die Zuzüge erfolgen. 

Man hat es somit ganz in der Hand, größere oder kleinere 
- Kristalle entstehen zu lassen. Bei je schwächerer Probe man nach- 
zieht und je mehr auf einmal nachgezogen wird, desto größere 
Kristalle entstehen, weil dann begreiflich die entstandenen Kristalle 
Zeit haben, zu wachsen. Aus entgegengesetztem Grunde erhält man 
um so kleinere Kristalle, bei je stärkerer Probe nachgezogen wird 
und je weniger man nachzieht. 

Denselben Einfluß, welchen eine stärkere oder schwächere Probe 
beim Einziehen auf die Beschaffenheit des Kornes ausübt, übt begreiflich 
auch eine stärkere oder schwächere Konzentration des eingezogenen 
Klärsels aus. | 
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Die Art und Weise des Sıiedens ıst nieht minder von Einfluß. 
Je ruhiger die Zuckermasse siedet, desto kräftigeres Korn bildet sich; 
stärkere Bewegung, durch heftiges Sieden hervorgerufen, stört die 
Kristallisation und liefert feines Korn. 

Hat sich in einem blank kochenden Klärsel, das die Fadenprobe 
zeigt, Korn gebildet, ist also daraus Zucker auskristallisiert, so kann 
die Flüssigkeit, in der die Kristalle schwimmen, nicht mehr die Probe 
zeigen. Die Flüssigkeit ist ja dann ein zuckerärmerer dünnerer Sirup. 
Bei dem Kochen auf Korn dient deshalb die Fadenprobe nicht zur 
schließlichen Erkennung des Punktes, wo die Zuckermasse abgelassen 
werden muß, weil sie hinreichend. konzentriert ist. 

In diesem Gemenge von Sirup und Kristallen muß nun eine 
Trennung der letzteren vorgenommen werden, was man dadurch 
erreicht, daß man Klärsel solange nachzieht, bis die feinkristallisierten 
Patzen, welche in dem Gemenge herumschwimmen, verschwinden und 
die Kristalle nicht mehr schleimig aneinanderhängen. Diese Zuzüge 
hängen natürlich von der Form und Größe des gebildeten Kornes und 
wie weit man damit gehen will, ab. Bei längeren Zuzügen, somit 
stärkerer Verdünnung der Mutterlauge, wird man größere Kristalle 
und bei kürzeren Zuzügen feinere Kristalle erhalten. Bei einem ganz 
reinen Klärsel dürfte oft ein einziger Zuzug oder gar nur eine Erhöhung 
der Temperatur zur Trennung des Kornes genügen. 

Nun folgt das Auskochen der Füllmasse. Bei dieser Operation 
muß man trachten, alle feinen, leicht löslichen Kristalle zu entfernen 
und die zurückbleibenden Körner so abzuschleifen, daß sie homogen 
werden, wodurch das Ablaufen des Sirupes später leicht und glatt 
vonstatten geht. Man nimmt wiederholt Proben auf ein Glas und 
beobachtet die Beschaffenheit des Sirupes und der Kristalle. Es muß 
sich zwischen den harten Kristallen ein vollkommen blanker Sirup, 
anfangs in größerer, später in geringerer Menge, zeigen und die 
Kristalle müssen so fest sein, daß sie, zwischen den Fingern unter 
Wasser gerieben, nicht zergehen. 

Das Auskochen der Füllmasse wird natürlich um so rascher statt- 
finden, je reiner dieselbe ist, während bei einer minder reinen Füllmasse 
das Auskochen durch immer kleinere und kleinere Zuzüge solange fort- 
gesetzt wird, bis die Masse beim Probehahn kurz und ohne jeden 
Faden abreißt. 

Hat die Füllmasse die notwendige Konzentration erreicht, so 
wird der Sud abgelassen. Zu diesem Zwecke wird soviel. Klärsel ein- 
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gezogen, daß die Füllmasse beim Probehahn leicht abläuft. Dieselbe 
zeigt dann auf einer bei 70° geeichten Spindel 45—46° B&. Nun 
werden die Kondenswasserhähne geschlossen und so lange Luft ein- 
gezogen bis die Temperatur des Sudes auf 87--90° C gebracht wurde, 
dann das Dampf- und Luftventil geschlossen, der Lufthahn geöffnet und 
der Sud in den Kühler abgelassen. Je nach der Korngröße werden 
scharfe Sude bei 95° C und feinkörnige Sude bei 88° C abgelassen. 

In den meisten Fällen wird die Kornbildung im Vakuum viel- 
fach unter Mehleinzug, welcher durch einen eigens für diesen Zweck 
am Vakuum angebrachten Trichter dem eingediekten Klärsel zuge- 
zogen wird, durchgeführt. Durch den Mehleinzug hat man den Vorteil, 
daß man die Masse im Vakuum nicht so stramm einzudicken braucht 
und so der Gefahr des Sitzenbleibens und der Bildung von harten 
Kugeln, welche zu Verstopfungen der Heizrohre und Karamelisierungen 
Anlaß geben, entgeht. Ferner erreicht man auch eine viel raschere 
Kristallisation. Man verwendet zu diesem Zwecke für einen Sud von 
zirka 100 q Füllmasse ungefähr 10—20 kg Mehl. 

Vor der Kornbildung wird noch, um den Konsumverhältnissen 
Rechnung zu tragen, etwas Ultramarinblau, welches mit Wasser oder 
etwas Kläre angemacht und ins Vakuum eingezogen wird, genommen. 

In den meisten Fällen verlangt man nämlich ein bläuliches An- 
sehen vom fertiggestellten Zucker und um dies zu erreichen wird 
eben etwas feines französisches Ultramarin während des Kochens dem 

Sude zugesetzt. Man kann dadurch einem weilen Zucker einen bläu- 
_ lichen Schein geben, wodurch er weißer erscheint. 

Nur rein weiße Zucker vertragen das ganz überflüssige Blau, 
dessen Stärke sich allein nach dem Vorurteil richtet, dem man 
genügen. muß. | 

Es wird je nach der Beschaffenheit der Raffinadefüllmasse mehr 
‘oder weniger Ultramarin genommen. In der Regel genügen für einen 
Brotesud von zirka 100 q Raffinadefüllmasse 30—35 g feines fran- 
zösisches Ultramarinblau. 

Gekocht wird in der Regel nur mit direktem Dampf und ein 
Raffinadesud von zirka 100 q dauert zirka 1 Stunde. Aus ökonomı- 
schen Gründen sollte man jedoch mit Retourdampf, und zwar nicht 
nur mit Rücksicht auf die Kohlenersparnis, sondern auch mit Rück- 
sicht darauf, daß bei Verwendung von direktem Dampf, trotzdem der 
Kochprozeß so rasch vor sich geht, dennoch kleine Mengen von Zucker 
zersetzt werden und die Füllmasse etwas gelblich färben, man soll 
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deshalb nur niedrig gespannte Dämpfe anwenden. Bei Anwendung von 
Retourdampf rechnet man pro Sud 1'/;—2 Stunden. | 

Am praktischesten ist es, wenn man die Kläre mit Retourdampf 
vordickt und mit direktem Dampf fertigkocht. 

Für das Kochen lassen sich keine bestimmten Vorschriften 
machen und man kann dasselbe auch nicht nach einem bestimmten 
Rezepte erlernen, sondern man muß dasselbe praktisch durchmachen 
und durch eigene Beobachtungen erlernen. Im allgemeinen kann man. 
jedoch nach Recht folgendes Schema anwenden. | 

Man macht bei 63 cm Luftleere und 75° C Korn, verhindert: 
dann das Steigen der Temperatur durch Regulierung der Kondensation. 
Trachtet bei einem zweimaligen Zuzug genügend Korn zu bilden und 
trennt das Korn bei 58 cm Luftleere und 85° C. Das Auskochen kann 
bei derselben oder bei niederer Temperatur durchgeführt und der Sud 
bei 88S—90° C abgelassen werden. 


3. Ausfüllen. 
Eine reine und farblose Zuckerlösung würde beim Verdampfen 
vollständig kristallisieren und reinen und weißen Zucker liefern. Allein 
auch die besten Klärsel enthalten stets, wenn auch in sehr geringen 
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Mengen, fremde Stoffe, jedenfalls etwas Zersetzungsprodukte von 
Zucker, die durch die Temperatur hervorgerufen wurden; außerdem 
würde zur Trocknis eingedampfter Zucker kein empfehlenswertes Aus- 
sehen haben. Man läßt daher auch bei den reinsten Produkten der- 
Filtration immer einen gewissen Prozentsatz Wasser beim Kochen 
unverdampft, um den Zucker nach Entfernung des umgebenden Sirupes.. 
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in schön. kriıstallisierter Form und vollkommen von fremden Stoffen 
‚befreit erhalten zu können. Auch die äußere "Gestalt, in. die das 
Er 


fremde Produkt gebracht werden 
soll, macht eine gewisse Flüssig- 
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das Klärsel nicht einfach zur am 7° 
Trockene verdampfen, sondern Un N ei 
mit Rücksicht auf ihre Reinheit 


keit der geköchten Masse nötig. 

Daraus ergibt sich, daß man 
und auf die Eigenschaften, welche 
der fertige Zucker zeigen soll, ın 
verschiedener Weise verkochen 
muß. 








Man hat im Vakuum die Möglichkeit, die Masse genau in den- 
jenigen Verhältnissen der Temperatur und äußeren Beschaffenheit zu 
erhalten, um unmittelbar in die Formen ausfüllen zu können. In- 
dessen geschieht dies nicht 
immer, sondern man benützt 
vielfach ein Zwischengefäß, 
ein mit Rührwerk und Doppel- 
boden versehenes Gefäl), 
welches man Kühler oder 
Melanger, Fig. 39, 40 und 
41, nennt, das aber eher ein 
mit Dampf geheizter An- 
wärmer ist, teils um genau 
die als zweckmäßig erkannte 
Ausfülltemperatur zu erzielen 
und während der Arbeit des 
Ausfüllens inne zu halten, teils endlich um bei mangelnder Zeit das 
Vakuum sofort wieder beschicken zu können, ohne auf das Ausfüllen 
‚warten zu müssen. 

Das Rührwerk des Kühlers, das während des Ausfüllens EN 
soll das Absetzen der Kristalle in der Füllmasse verhindern. 

Die. gekochte Masse wird nun aus dem Kühler in die Formen, 
welche eine den Zuckerbroten oder Zuckerhüten entsprechende Größe 
oder Gestalt haben und Raffinadeformen genannt werden, gefüllt. Die 
gangbarsten derselben fassen zirka 9—21 kg Füllmasse für 4—12-1 kg 
schwere Brote. | 
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Bei der Bodenarbeit sind für eine tägliche Erzeugung von 200 q 
Weiß 12.000—15.000 Stück und bei der Zentrifugenarbeit nur 2000 
Stück Formen nötig. 

Früher wurde die Masse aus dem Kühler mit Hilfe des Beckens 
in die Formen gefüllt, was jedoch heute mit Rücksicht auf die großen 
Sude undurchführbar wäre, denn erstens wäre es nicht möglich, eine 
gleichmäßige Temperatur zu erhalten, und dann würde, da das Aus- 
füllen zu lange dauert, die Masse länger als nötig mit der geheizten 
Fläche des Doppelbodens in Berührung bleiben und somit Karameli- 
sierungen und Gelbwerden der Masse zur Folge haben. 





Eine andere Art war das Ausfüllen mit dem Schlauch. Die 
Formen wurden in mehrere Reihen im Füllhaus zwischen eisernen 
Geländern mittelst Holzkeilen senkrecht aufgestellt und der Reihe 
nach mit Hilfe des Schlauches, welcher an dem Kühler mittelst Hol- 
länder angeschraubt war, gefüllt. 

Eine dritte Art des Ausfüllens ist endlich die, daß die Formen 
direkt auf die Nutschbeete kommen, dort mittelst Stellagen und Holz- 
keilen senkrecht aufgestellt werden und nun die Füllmasse mittelst 
Plungerpumpe vom Kühler direkt auf die Etagen gepumpt, wo die 
Formen aufgestellt und mittelst Schlauch gefüllt werden. Die Fi- 
guren 42, 43 und 44 zeigen die Ansicht einer solchen Nutschbatterie. 
Bei .(a) ist die Kapsel, auf welcher die Form aufsteht. Der Nagel, 
welcher genau in die mit Kautschuk abgedichtete Kapsel paßt, wird 
nach dem Erstarren entfernt. Fig. 43 ist die Holzstellage, welche 
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zum Aufstellen der Formen dient. Das gemeinsame Nutschrohr (.B) 
ist einerseits durch ein Ventil mit dem Nutschsammler verbunden und 
auf der anderen Seite mit einem Schnabel zum Ablaufen des Sirupes 
versehen. 

Die jetzt angewendeten Füllapparate sind ganz anders konstruiert. 
Man kann mit denselben 16—20 Formen auf einmal füllen. Ein solcher 
Apparat ist in Fig. 45 abgebildet. Derselbe besteht aus einem mit 
Doppelmantel zum Erwärmen der Füllmasse versehenen Zylinder, 
welcher mit der Ausflußöffnung des Kühlers verbunden ist. An dem- 
selben sind je nach der Anzahl der Ausfüllöffnungen ebensoviele Aus- 
füllhähne, welche mittelst Hebel auf einmal geöffnet und geschlossen 
werden können, angebracht, so daß eine ganze Reihe der auf dem 
Füllwagerl aufgestellten Formen Fig. 46 a/c, ‘auf einmal gefüllt 
werden kann. Ist dies der Fall, so wird das mit den gefüllten Formen 
versehene Wagerl weitergeschoben, ein anderes mit leeren an seine 
Stelle gerückt und so fort, bis alle 
Formen gefüllt sind. Mit diesem 
Apparate kann man einen Sud 
von 100 q Füllmasse entsprechend 
500 Formen & 20 kg in 25 Mi- 
nuten füllen. 

Die Öffnungen in der Spitze 
der Formen, durch welche nach 
dem Erkalten der Sirup abzufließen hat, werden vor dem Füllen durch 
kurze verzinkte Nägel mit breiten Köpfen, über welchen ein Stück 
Leder oder Gummiplatte gestreift ist, verstopft. 

Die älteren Formen bestehen aus Eisenblech, sind im Innern mit 
einem festhaftenden Anstrich von Firnisfarbe und Lack und außen 
mit Firnisfarbe angestrichen. Jetzt verwendet man ausschließlich 
Formen aus verzinktem Eisenblech, welche im Innern einen Anstrich 
aus Kreide und Wasserglas haben. 

Dieser Wasserglas- oder sogenannte Patentanstrich ist im Gegen- 
satze zu dem früheren Anstrich aus Firnisfarbe, welcher gelb wurde 
und von welchem der sich abblätternde Lack am Zucker haften blieb, 
sehr dauerhaft. In neuerer Zeit werden auch häufig Formen aus Stahl- 
blech verwendet. Dieselben sollen sehr gut und dauerhaft seın. 

Bevor die Füllmasse in die Formen ausgefüllt wird, resp. bevor 
der Sud abgelassen wird, wird der Füllhausaufseher, welchem der 
Kocher oder der betreffende diensthabende Beamte die beiläufige 
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Wagerl, Fig. 46, auf dem Geleise aufstellen. 


Letzteres besteht aus 


mehreren parallelen Strängen aus U-Eisen, welche in Beton ein- 


gelassen und an ihren Kopfenden von zwei Geleisen mit sogenannten 
Schiebebühnen begrenzt sind, so daß ein jedes Wagerl auf jeden der 
parallelen Geleisestränge geschoben werden kann. 


Damit das Erkalten der Füll- 
masse in den Formen langsam 
stattfindet, was für ein gutes Ab- 
laufen des Sirupes unbedingt 
nötig ist, muß die Temperatur des 
Füllhauses auf 35—40°C gehalten 
werden. Würde man die Tempe- 
ratur niederer halten, so würde 
die Füllmasse in den kleinen For- 
men so rasch erkalten, daß ein 
zu dichtes und zu feinkörniges 
Brot, von welchem der Sirup nicht 
abfließen kann, entstehen würde. 
Es muß daher die Abkühlung 
gleichmäßig vor sich gehen und 
die Formen müssen gegen Luftzug 
geschützt sein, da sonst die äußere 
Rinde des Brotes zu dicht wird, 
den Sirup nicht abfließen und die 
Decken nicht durchläßt. 

Diese äußere Rinde löst sich 
auch später von der inneren grob- 
körnigeren Masse ab. 

Die Temperatur darf aber 


auch nicht zu hoch sein, weil 


sonst infolge des langsamen Ab- 
kühlens zu scharfes Korn entste- 
hen würde, dann würde die Füll- 
masse auch nicht wie gewöhnlich 
nach 12 Stunden erstarren. 

In dem Füllhause soll die 


Füllmasse ausreifen, dann muß die 
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Temperatur derselben so weit heruntergehen, daß eine Übergangstem- 
peratur zwischen der Ausfülltemperatur und der Normaltemperatur 
des Liquors geschaffen wird, ferner soll im Füllhause das feine Korn, 
die sogenannte Schmiere, an die Oberfläche des Brotes steigen. Die 


Be 


Brote werden deshalb mit Spatel gemischt, so daß das spe- 
zifisch leichtere nach oben kommt. Das Mischen wird so oft als not- 
wendig wiederholt. In der Regel genügt jedoch ein dreimaliges Mischen. 
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Nach 12 Stunden ist die Füllmasse genügend abgekühlt und er- 
härtet. Es werden daher die verzinkten Nägel entfernt und die Brote 
auf den Grünböden zur weiteren Behandlung transportiert. 


4. Decken der Brote. 


Auf dem Grünboden werden die Brote auf die sogenannten Deck- 
tische oder, wie bereits erwähnt, direkt auf die Nutschbeete gestellt. 
Die Decktische bestehen aus Holzrahmen, welche mit starken Brettern 
bedeckt sind. Dieselben haben Öff- 
nungen für die Formenspitzen, und 
zwar in einer solchen Entfernung, 
daß die aufgestellten Brote sich oben 
berühren und genau senkrecht stehen. 
Für den abfließenden Sirup befinden 
sich unter diesen Brettern 2 mit 
Zinkblech ausgeschlagene, schräge 
Flächen, welche sich zu einer Rinne 
vereinigen. Der auf diesen schrägen 
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Flächen nach und ‘nach auskristallisierte Zucker läßt sich nach 
Wegnahme des durchlöcherten Bodens leicht abkratzen. Zwischen 
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den Decktischen sind Gänge angebracht und die Breite der ersteren 
ist so bemessen, daß man von beiden Seiten in die Mitte der Deck- 
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Fig. 46c. 


tische reichen kann. An Stelle der hölzernen Decktische hat 
auch solche aus Eisen, 


man 
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Bei genügend hoher Temperatur (30—36° C) und guter Be- 
schaffenheit der Füllmasse wird der Grünsirup in 24 Stunden, soweit 
dies überhaupt möglich ist, zum größten Teil abgeflossen sein. Ist 
dies der Fall, so können die Brote für die Decke vorbereitet und 
gedeckt werden. 

Die Vorbereitung besteht darin, daß man Raum für die 1. Decke 
schafft, indem man mittelst Kratzen oder Schabeisen soviel von dem 
Boden des Brotes wegkratzt, als hiefür nötig ist. In neuerer Zeit wird 
für diesen Zweck ausschließlich die Brotefräsmaschine, Fig. 475, ver- 
wendet. Dieselbe besteht aus einem Kopfe, welcher 2 oder 3 schräg 
| und radial gestellte Klingen 
oder Messer, deren Durch- 
messer dem oberen Durch- 
messer der Brotformen gleich 
ist, trägt, und auf einer 
Welle, welche in 2 Lagern 
ruht und, mit Riemenantrieb 
versehen, angeschraubt_ ist. 

Nun folgt der schwie- 
rigste Teil der Bodenarbeit, 
— und zwar die sogenannte 
- —Z Individualisierung, d. h. man 
= wird jeden Sud, je nachdem 
__ er schwerer (strammer) oder 
=. leichter abgelassen wurde, 
een anders decken. Der Praktiker 
hat für diesen Zweck ver- 
schiedene Hilfsmittel. Das einfachste und am meisten gebräuchliche 
ist das Ausschlagen der Brote, um nach dem äußeren Aussehen der- 
selben und nach der Schnelligkeit, mit welcher der Sirup abläuft, auf 
die Beschaffenheit der Sude zu schließen. Ein weiteres Hilfsmittel ıst 
der Fingerdruck. Obwohl die Füllmasse bei 35° GC schon so stark er- 
starrt ist, daß der Fingerdruck keine Spuren mehr hinterläßt, so kann 
der Praktiker doch an der Beschaffenheit des Sudes erkennen, ob er 
leicht oder schwer abgelassen wurde. Eine sehr gute Probe ist auch die, 
daß man das Brot hebt und die Tropfen, welche in einer Minute her- 
unterfallen, zählt. Endlich wird man den Sirup untersuchen und das 
spezifische Gewicht, Quotient und die Alkalıtät desselben bestimmen. 
Aus dem spezifischen Gewichte kann man ebenfalls Schlüsse auf die 
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stramme Verkochung ziehen. Eine zu große Alkalıtät hindert ferner 
sehr das Decken. Andererseits muß man jedoch den Broten eine Spur 
von Alkalität lassen, um Inversionen bei der Bodenarbeit zu verhindern. 

Das Decken der Brote kann entweder ein periodisches oder kon- 
tinuierliches sein. Die Berechnung des hierzu notwendigen Deckzuckers 
kann folgendermaßen durchgeführt werden: Nehmen wir z. B. an, wir 
hätten grüne Brote von 20:6 kg Füllmasse, welche nach der Boden- 
arbeit fertige Brote von 12:5 kg netto reinen weißen Zucker geben. 
Die grünen Brote werden gefräst. Man erhält 0-8 kg Fräsverlust und 
19:8 kg schwere grüne Brote. Durch das Fräsen wird aber für 1'406 kg 
Liquor geschaffen, und da 
man 5 Decken verwendet, so 
erhält man einen Deckzucker- 
verbrauch von 23°6°/, auf 
weiße Ware oder 14:5°/, auf 
Füllmasse gerechnet. Die 
Menge des verbrauchten 
Deckzuckers hängt natürlich 
von der Beschaffenheit des 
Rohzuckers ab. Ein guter 
Rohzucker, welcher sich sehr 
gut affinieren läßt, wird, 
selbst wenn die Kläre weniger 
filtriert wurde, eine schön I. 




















reinweiße Füllmasse, welche 
weniger Deckzucker benöti- 
gen wird, geben, während ein 
minderer Rohzucker, der bei 
der Affination eine stark gelbgefärbte Affinade gibt, sehr gut filtriert 
werden muß, damit man hernach beim Decken annähernd mit derselben 
Deckzuckermenge auskommt. Man kann beim Decken entweder direkt. 
mit Liquor oder zuerst mit Decksirup und dann erst mit Liquor 
decken. 





Der Liquor, welcher zum Decken verwendet wird, muß sehr 
genau, exakt und mit großer Sorgfalt bereitet werden. Derselbe muB 
bei 35—36° Be und 55° C Temperatur wasserhell, nicht opalisierend 
und wenig.viskos sein. | 

Die Wirkung des Liquors, welcher als kalte, gesättigte Zucker-' 
lösung verwendet wird, besteht darin, daß er den. der Zuckermasse 
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anhängenden Sirup verdrängt, indem er langsam und gleichförmig 
durch die Kristallfüllmasse hindurchsickert, den gefärbten Sirup vor 
sich treibt und die Kristalle abspült. Der Liquor muß natürlich so 
konzentriert sein, daß er auf den Zucker nicht lösend wirken kann. 
Derselbe hat, kalt gewogen, 67—68° Balling. 

Was die Bereitung des Liquors betrifft, so wurde derselbe früher 
aus reinem Zucker oder aus den sogenannten Deckbroten, das sind 
aus Raffinadesirupen scharf gekochte und mit ordinären Decken 
gedeckte Brote, bereitet, indem man denselben in einem Scheidekessel 
mit Doppelmantel oder Schnatter in reinem oder Kalkwasser auflöste, 
auf 90° C erhitzte, den Schaum abschöpfte und über Spodium filtrierte. 
Wenn der Liquor nicht klar wurde, so wurde er auch mit Blut oder 
mit Albuminpräparaten geklärt. Gegenwärtig wird der Liquor aus 
Deckzucker, Brot und Würfelabfällen, indem man dieselben in einer 
mit Rührwerk und Schnatter versehenen Pfanne, der sogenannten 
Liquorpfanne, in filtriertem reinen Wasser mit Dampf unter Zusatz 
von Kalk und Ultramarin auflöst, bereitet. Die Konzentration und 
Alkalität werden so geregelt, daß derselbe bei 695— 70°C 35:5—35°8 Be 
und nach der Filtration 0001 °/, Kalkalkalität hat. 

Der so bereitete Liquor muß, bevor er zum Decken verwendet 
wird, zunächst auf die Temperatur des Lokales gebracht werden, 
d. h. er muß, bevor er in die Sammelreserrve kommt, über einen 
Kühler gehen. Die zu diesem Zwecke verwendeten Kühler sind sehr 
verschieden. Der bekannteste ist der sogenannte Kugelkühler, welcher 
aus einer kupfernen hohlen Kugel besteht. Das Kühlwasser geht durch 
die Hohlkugel, während der Liquor über die äußere Peripherie der 
Kugel strömt. Am gebräuchlichsten sind jetzt die sogenannten Röhren- 
kühler, welche ähnlich den Vorwärmern konstruiert sind. Der Liquor 
strömt hier durch die Rohre und das Wasser um die Rohre. Derselbe 
funktioniert sehr gut und man hat nicht den geringsten Liquorverlust. 
Der so gekühlte Liquor wird nun in den Sammel- oder Stellreserven 
auf seine Dichte, Farbe und Temperatur genau gestellt. 

Das Färben des Liquors ist für das Lüster der Brote sehr 
wichtig. Dasselbe gesthieht in jeder Fabrik nach einer anderen Methode 
und in manchen wird er oft gar nicht gefärbt. 

Eine sehr gute, aber leider geheimgehaltene Methode für die 
Liquorbereitung hat sich Direktor Fuchs patentieren lassen. Der auf 
diese Weise bereitete Liquor zeichnet sich dadurch aus, daß er viel 
weniger viskos ist, als der nach der gewöhnlichen Methode hergestellte 
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und daß die Färbung desselben durch zu den Sirupfarben komple- 
mentär erzeugte Farben erfolgt. Die Viskosität des Liquors spielt 
überhaupt beim Decken insoferne eine sehr große Rolle, als der 
weniger viskose Liquor den Sirup in viel kürzerer Zeit aus der Füll- 
masse verdrängt, wodurch an Zeit und Deckzucker gewonnen wird. 

Beim Decken der Brote sind, wenn man schöne Ware erhalten 
wıll, verschiedene Momente zu berücksichtigen und es muß sehr exakt 
und genau gearbeitet werden. Das schwierigste dabei ist, wie bereits 
erwähnt, das Individualisieren der Sude, d. h. jeden Sud nach der 
Art seines Kornes und seiner Dichte zu decken. Was die Zeitinter- 
valle betrifft, innerhalb deren die Decken einander zu folgen haben, 
so hängen dieselben ebenfalls von der Kochung der Sude ab. Bei 
einem Sude, welcher leicht gekocht ist und ein homogenes rundes 
Korn hat, wird der Grünsirup viel rascher abfließen, als bei einem 
fein gekochten und schweren Sud. Es werden deshalb bei dem ersteren 
die Decken einander in kleineren Intervallen folgen, als bei dem 
letzteren. 

Auch die Viskosität und die Temperatur des Liquors haben auf 
die Zeitabstände der Deckfolgen Einfluß. 

Die Abkühlung der Brote in den Formen muß langsam und 
gleichmäßig erfolgen. Das Brot muß an der Form überall gleich stark 
haften. Eine einseitige Abkühlung der Brote würde zur Folge haben, 
dal die Füllmasse durch raschere Kristallisierung und Ausscheidung 
von sehr feinen Kristallen auf der einen Seite mehr haften wird, als 
auf der anderen und daß infolgedessen der Liquor einseitig abfließen 
und so die verkühlte Seite ungedeckt lassen wird. 

Wenn man die Spitzen zu warm hält, so werden sie von dem 
langsam durchsickernden Liquor aufgelöst und rinnen ab. 

Allgemein wird zum Decken der Bodenbrote der Decklöffel von 
Rossak in Verbindung mit einem starken Schlauch, welcher mit der 
Liquorreserve verbunden und durch einen Wechsel absperrbar ist, 
gebraucht. 

Wichtig für das Gelingen einer guten Decke ist auch das Vor- 
handensein einer guten und rationellen Formenwäsche. Bei schlechter 
Formenwäsche kommt es wiederholt vor, daß die Spitzen von vorher- 
gehenden Suden in den Formen bleiben und da sie glasige und 
undurchlässige Verstopfungen bilden, so verhindern sie das gleich- 
mäßige Ablaufen des Sirupes. Außerdem können Verunreinigungen, 
die an der schlechtgewaschenen Form haften, sich in die weiche Füll- 
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masse eindrücken und solche Fehler sind eben nicht mehr zu repa- 
rieren. Daraus ist also zu ersehen, wie wichtig eine gute Formenwäsche 
ist, und welche besondere Aufmerksamkeit derselben gewidmet wer- 
den muß. | | 

Eine sehr gute Formenwäsche mit automatischer Bedienung ist 
von Geutebrück & Spanhel konstruiert worden, mittelst der eine viel 
bessere Reinigung der Formen als mit den früheren drehbaren Bürsten. 
erzielt werden kann. | 

Bei normalen Suden, die periodisch gedeckt werden, ist die 
Einteilung der Decken eine derartige, daß sie in gewissen Zeitinter- 
vallen, z. B. nach je 12 Stunden, einander folgen. Es wird z. B. je 
früh, abends und am nächsten Morgen gedeckt werden. 

Beim kontinuierlichen Decken verwendet man die sogenannten 
Deckdosen. Es sind dies Gefäße aus Zinkblech, die den einen ‚Boden 
gewölbt haben, damit der Liquor durch die an dieser Stelle befind- 
liche Öffnung ganz ausfließen kann. Stürzt man eine solche mit Liquor 
gefüllte Dose auf das Brot, so wird so lange Liquor ausfließen, bis 
der Rand der Ausflußöffnung von demselben geschlossen wird. 

Sobald jedoch der Liquor in dem Brote versickert, und die 
Öffnung der Deckdose frei wird, so werden einige Luftblasen in die 
Dose aufsteigen und eine den Luftblasen entsprechende Menge Liquor 
wieder ausfließen, so daß die Öffnung wieder geschlossen wird. Dieses 
Spiel, welches auf dem Mariottschen Gesetz beruht, wird sich so oft 
wiederholen als Liquor in der Deckdose vorhanden ist. 

Diejenige Menge Liquor, welche zum Nettmachen der Brote 
nötig ist, welche man also in die Deckdosen zu geben hat, hängt 
wie bereits erwähnt vom Charakter des Sudes ab und kann nur durch 
die Erfahrung bestimmt werden. Bei normal gekochten Suden wird 
man für ein 20:7 kg schweres grünes Brot 42 kg Liquor geben. 

Die Vorteile der Deckdosen sind die, daß die Decke eine fort- 
währende ist, also nicht wie bei der periodischen Decke in bestimmten 
Intervallen unterbrochen wird. 

Manchmal kommt es vor, daß sich beim Decken auf den Broten 
eine glasige Kruste bildet, welche die ‚Decke nicht durchläßt. Man 
muß. deshalb die obere Kruste mit Wasser bebrausen und, wenn das. 
nicht helfen. sollte, mit einem scharfen Instrument durchstechen. 

Sowohl bei den periodischen als auch bei den kontinuierlichen 
Decken wird man mit dem Decken der Brote so lange fortfahren, bis 
dieselben bis zur Spitze farblos oder nett sind. Die unter den ver- 
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schiedenen Perioden ablaufenden Sirupe heißen grüne, halbgedeckte 
und Decksirupe, je nachdem sie gar nicht oder mehr oder weniger mit 
dem Decksirup vermischt sind oder fast nur aus diesem bestehen. 

Diese 3 Sirupe sind alle mit Bezug auf Reinheit und Farbe 
verschieden und werden deshalb auch jeder für sich aufgefangen. 
Was die Verwendung derselben betrifft, so wird der Grünsirup allein 
oder im Vereine mit dem Halbdecksirup auf Sekundabrote und 
Sekundawürfel verarbeitet und der Decksirup wird entweder als Vor- 
decke vor dem Liquor verwendet oder in die Raffinadeauflöspfannen 
retour geleitet. 

In der nachfolgenden Tabelle ist ein von Recht angegebener 
Vergleich zwischen periodischen und kontinuierlichen Decken an- 
gegeben. | 

Recht zieht daraus den Schluß, daß bei normalen Suden mit 
der kontinuierlichen Decke 2 Tage erspart werden. Für die konti- 
nuierliche Decke sind zwei Nutschpumpen nötig, und zwar eine für 
den Grünsirup und eine für den Decksirup. Bei Sud Nr. 5 wurde 
auch eine genaue Deckzuckerbestimmung vorgenommen. 





100 Brote + Formen = 201060 
100 Formen = „.600’%g 
Füllmasse Nettogewicht — 2070 kg 
oder das Gewicht eines Brotes — 20T kg 


100 Gesamtdecken : 420 kg Liquor von 66°/, Zucker — 2772 hg 
weißen Zucker. 

Die fertigen Brote abzüglich Papier wiegen 100 Stück — 1280 ig, 
folglich Deckzuckerbedarf: 

27.720 : 1280 — 21:6°/, auf weißen Zucker 
— 13°4°/, auf Füllmasse. 

(Siehe Tabelle Seite 98.) 

Bei der Verarbeitung von Zucker minderer Qualität sowie bei 
der Verarbeitung von Nachprodukten wird jedoch der Deckzucker- 
verbrauch steigen, da man mehr Decken geben muß. Die Alkalıtät 
der Füllmasse hat ebenfalls auf den Liquorverbrauch Einfluß. Es 
kommt nämlich bei einer gewissen Kalkalkalität vor, daß die Brote 
sich einseitig ausdecken und gelbe Streifen haben, so daß sie wie 
verkühlte Brote aussehen. Man darf jedoch, um Inversionen am Boden 
zu verhindern, die Füllmasse nicht neutral halten, was speziell dann 
der Fall ist, wenn der Decksirup als Vordecke genommen wird. 
Darum ist es auch am besten, den Decksirup direkt in die Auflöse- 
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pfanne retour zu leiten. Auf jeden Fall wird man aber die Sirupe 
bezüglich ihrer Alkalität und Reinheit fortwährend kontrollieren 
müssen. 
Sobald der Sud fertig oder nett gedeckt ist, wird man einige 
Brote herausschlagen (lösen) und in der Mitte durchbrechen, um zu 
untersuchen, ob die Brote im Innern keinen gelben Kern zeigen und 
ob der Liquor etwa zurückgebliebenes feines Korn, das nicht aus- 
gekocht wurde, ganz aufgelöst hat. Es kann nämlich der Fall sein, 
daß trotz gründlichem Mischen der Brote bei schlecht ausgekochten 
Füllmassen feines Korn in den Broten zurückbleibt und einen glas- 
artigen, amorphen Kern bildet, welcher beim Trocknen, da er fester 
als seine Umgebung zusammenhängt, abreißt und als Zapfen im 
trockenen Brote erscheint. Tritt diese Erscheinung nur an einzelnen 
Stellen auf, so wird sie als rissig, und wenn der Zapfen sich bis zur 
Peripherie ausdehnt, als rindhohl bezeichnet. All diese Erscheinungen 
kommen von einer schlechten Verkochung her, können aber auch von 
einer schlechten Bodenarbeit herrühren. Letzteres ist jedoch seltener 
der Fall, denn bei normalem Sude mit homogenem, rundem und gut 
abgeschliffenem Korn müßte, damit diese Erscheinung auftritt, schon 
ein sehr großer Fehler gemacht werden. 

Sobald das Decken beendet ist, läßt man die Brote ungefähr 
48 Stunden stehen, damit der darin vollgesogene Sirup gänzlich ab- 
laufen kann und man darf mit dem Nutschen nicht früher beginnen, 
bevor der Sirup nur noch in der Spitze ist, so daß man vollkommen 
überzeugt sein kann, daß aller Sirup beim Nutschen gegen die Spitze 
zu ablaufen kann. 

Zu Beginn des Nutschens muß daher der Sirup im Brote so 
weit abgelaufen sein, daß zwischen Sirup und Spitze kein trockener 
Raum, welcher das Nachdringen von Sirup verhindert, entsteht. 


5. Das Nutschen. 


Das Nutschen kann sowohl auf Nutschbatterien als auch auf 
Decktischen, bei denen die Brote auf Rohrkapseln stehen, vorge- 
nommen werden. Die Luftpumpe muß mit Rücksicht auf die tägliche 
Leistung und auf eine zu erzeugende Luftleere von 13—15 cm be- 
rechnet werden. 

Die Temperatur der Böden muß, sobald die letzte Decke beendet 
ist, so weit herunter gedrückt werden, daß dieselbe während des 
Nutschens 24° C beträgt. Würde man die Temperatur höher halten, 
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so könnte es passieren, daß die Spitzen mitlaufen und die Brote an 
den Formen picken bleiben. 

Vermöge der Kapillarität wird nämlich ein großer Teil der 
Deckkläre zwischen den einzelnen Zuckerkristallen zurückgehalten. 
Dieser wird mittelst des sogenannten Nutschens entfernt. Dadurch, 
daß man nämlich unterhalb der Brotspitze ein Vakuum erzeugt, fließt 
der Decksirup durch den oben herrschenden Atmosphärendruck heraus. 

Der dazu dienende Apparat, die Nutsche, Fig. 48 (Absauge- 
apparat) oder Nutschbatterie, besteht aus folgenden Teilen: 




































































Fig. 48. 


Parallelliegende Eisenröhren A tragen offene Stutzen, an welche 
sich die Brotformen C mittelst der „Nutschhütchen“ aus Gummi luft- 
dicht anschließen lassen. Die Röhren (6—7 an der Zahl nebeneinander 
von 3—6 m Länge) kommunizieren mit Röhren 5, welche nach einer 
Seite wegen besseren Ablaufes des Nutschsirupes geneigt sind und 
diese wieder mittelst des Hahnes % mit dem Sirupsammler S. Dieser 
Behälter kann durch / mit einer Luftpumpe (Nutschpumpe) in oder 
außer Verbindung gebracht werden. Außerdem besitzt er bei 2 einen 
Lufthahn, bei g ein Standglas, a ist der Ablauf. 

Die gedeckten Brote werden mit den Formen auf die Nutsch- 
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batterie gebracht und die Luftpumpe eingehängt, wobei r, h und / 
offen sind. Die durch das Spiel der Luftpumpe unter den. Spitzen 
erzeugte Luftverdünnung, resp. der anderseits auf den Broten herr- 
schende Luftdruck treiben den anhängenden Sirup durch das Röhren- 
system nach S. Dies dauert so lange, bis in S der Sirup eine gewisse 
Höhe erreicht (beobachtet durch das Schauglas), dann werden h und 
! geschlossen, © und a geöffnet, so daß der Sammelbehälter ent- 
leert wird. 

Hierauf beginnt das Nutschen von neuem. Die Nutschung wird 
nämlich von Zeit zu Zeit unterbrochen und so lange mit dem weiteren 
Nutschen gewartet, bis die Feuchte des Brotes sich wieder gegen die 
Spitze verzogen hat, denn je besser der Sirup aus dem Brote sich 
verzogen hat, desto leichter geht das Trocknen der Brote vor sich. 

Die Nutschbatterie kann auf zirka 150—500 Brote eingerichtet 
werden. Die Dauer des Nutschens hängt ab: von der Natur des 
Produktes und vom Grade des Ablaufes vor dem Nutschen. 

Bei (d) sind die Nutschröhren mit einer Dampfleitung in Ver- 
bindung, um von dem während des Nutschens auskristallisierten 
Zucker mittelst Dampf gereinigt zu werden. 

Was die Nutschdauer anbetrifft, so wird dieselbe, je nach der 
größeren oder geringeren Feuchtigkeit der Brote, 15—24 Stunden 
betragen. Nach dem Nutschen müssen jedoch die Brote mit Ausnahme 
der etwas feuchten Spitze von der Deckkläre befreit sein. 

Wie bereits früher erwähnt, wird die Bodenarbeit dadurch, daß 
man die Brote gleich auf die Nutschbeete stellt und die ganze Ope- 
ration des Nutschens und Deckens auf diesen vornimmt, bedeutend 
billiger, denn man erspart dadurch das Hin- und Hertragen der Brote. 
Nachdem aber bei dieser Arbeit sowohl der Grünsirup als auch der 
halbgedeckte, gedeckte und Nutschsirup durch die Nutschrohre ab- 
laufen wird, so wird man zwischen Nutschbatterie und Luftpumpe 
für jeden dieser Sirupe einen anderen Sirupsammler einschalten 
müssen. 

Sobald die Nutschung beendet ist, werden die Brote gestürzt, 
was in der Weise geschieht, daß man sie mit aller Kraft auf ihre 
breite Basis aufhaut, so daß die Brote sich von der Form loslösen. 
In den meisten Fällen haftet jedoch die Form an den Broten derart, 
daß sie mit ganz rauher Oberfläche aus denselben herauskommen. 
Um dies zu verhindern, werden daher die Brote erwärmt. Dadurch 
erreicht man, daß die Formen sich durch das Erwärmen erweitern 
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und daß das an der Oberfläche der Brote befindliche Wasser ver- 
dunstet, wodurch die Brote leichter herausgehen. 

Die Apparate, die zum Erwärmen der Brote dienen, sind ver- 
schieden konstruiert und man kann sagen, daß fast jede Fabrik eine 
andere Vorrichtung für diesen Zweck hat. 

Der am meisten gebräuchliche Anwärmeapparat ist der vom 
Verwalter Nikisch. Derselbe besteht aus einem für mehrere Formen 
eingerichteten Blechgefäße, in welchem dieselben derart speichenartig 
eingelassen werden, daß sie ein vollkommen geschlossenes Gefäß, in 
dem der Dampf eingelassen werden kann, darstellen. In demselben 
werden die Formen erwärmt und dann leicht gestürzt. 

Ein anderer gebräuchlicher Anwärmeapparat besteht aus einem 
kreisrunden auf die Form passenden Blechkranz, welcher mit einem 
Schlauch zum Zuführen von Dampf verbunden ist. Derselbe besitzt 
einige kleine Löcher, durch die der Dampf auf die Formen strömt 
und diese erwärmt, ohne mit dem Zucker in Berührung zu kommen. 
Der Apparat funktioniert sehr gut und arbeitet ohne jeden Zeitverlust. 

Da das gestürzte Brot an der Spitze noch immer etwas feucht 
ist und da diese Feuchtigkeit leicht eine Verglasung der Spitze oder 
eine Vermehrung der Feuchtigkeit des Brotes zur Folge haben kann, 
so wird die feuchte Spitze auf der Brotefräsmaschine, Fig. 47a, 
entfernt. 

Diese besteht aus einem soliden Eisengestell, welches einen 
Schlitten zur Aufnahme des Brotes trägt. Auf dem Eisengestell ist 
der Fräskopf, dessen Laufachse in einer langen Lagerbüchse läuft und 
mit einer Fest- und Losscheibe versehen ist, angebracht. Die Lauf- 
achse ist auf der dem Schlitten zugekehrten Seite mit einem kräftigen 
Gewinde zum Anschrauben des Fräskopfes versehen, so daß man je 
nach Bedarf sowohl einen Fräskopf für Spitzen als auch für Böden 
anbringen kann. Man kann somit dieselbe Maschine zum Abfräsen 
der Spitzen und Böden verwenden, ohne viel an derselben zu ver- 
ändern. Das Auflager für die Brote muß jedoch dem jeweiligen Zweck 
und den Formen entsprechend angepaßt werden und da dasselbe aus. 
Holz auf dem Schlitten der Maschine angebracht ist, so kann man 
es sehr leicht auswechseln. / 

Die Lagerbüchse ist mit einer Selbstschmierung, welche sehr 
sparsam ist und auf mehrere Monate ausreicht, eingerichtet. 

Fig. 47a zeigt die Maschine mit einem Spitzen- und Fig. 47b 
mit einem Bodenfräskopf ausgestattet. Letzterer kann auch zum 
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Ausfräsen von grünen Broten behufs Vorbereitung derselben für die 
Decke verwendet werden. 

Nun wird das Brot mit einer Papierkappe bedeckt, mit seiner 
breiten Basis auf die Rast gestellt, damit der im unteren Teile des 
Brotes noch vorhandene Sirup sich auf das ganze Brot verteilen kann. 
Sollte dies nieht der Fall sein oder infolge schlechter Nutschung 
nicht möglich sein, so erscheinen die nassen Stellen auf dem Brote, 
wie eingeätzte Blüten, was dem Aussehen des Brotes sehr schadet. 


6. Trocknen der Brote. 


Da die Brote nach dem Nutschen noch einen Wassergehalt von 
2°%/, besitzen, so müssen sie zur Entfernung desselben getrocknet 
werden. Ein gutes Zeichen, daß dies gelungen ist, ist das Klingen 
der Brote. Das Trocknen der Brote ist eine ziemlich schwere Ope- 
ration, denn das Wasser ist in Form einer gesättigten Zuckerlösung, 
resp. Sirupes vorhanden und da ein solcher Sirup bei höheren Tempe- 
raturen leicht zersetzt und das Brot unbrauchbar machen kann, so 
muß bei niederer Temperatur getrocknet werden. Um nun dies, und 
zwar in der kürzesten Zeit zu ermöglichen, so muß man entweder 
bei sehr starker Luftbewegung oder bei Luftleere arbeiten. In beiden 
Fällen muß jedoch das Brot durch und durch auf dieselbe Temperatur 
gebracht werden, da es sehr leicht vorkommen kann, daß die Brote 
außen trocken und innen nab sind. 

Das Trocknen der Brote wird in den sogenannten Trockenstuben 
oder Stoys vorgenommen. Dieselben können gemauert, aus Holz oder 
aus Winkeleisen mit stukkaturten Holzwänden hergestellt werden und 
werden je nach der Raffinerie verschieden groß gebaut. Am besten 
wird die Größe derart gewählt, dal sie eine Tageserzeugung zu fassen 
vermögen. Die Trockenstuben werden durch Holzroste, auf denen die 
Brote mit den Spitzen nach aufwärts aufgestellt werden, in 5--6 
Etagen geteilt. Geheizt werden die Trockenstuben mit Retourdampf 
und sind in der Regel mit Rippenrohren zur Heizung eingerichtet. 
Dieselben werden jedoch so gelegt, daß sie gegen die Kondenswasser- 
ausströmung geneigt sind. 

Was das Heizen selber anbetrifft, so ist es am besten, die Brote 
bei einer Temperatur von 30° C in die Stuben zu setzen und die 
Temperatur nach und nach so langsam zu steigern, dab sie erst am 
fünften Tage 55° C beträgt. Höher darf jedoch die Temperatur nicht 
gehen. Das Trocknen wird zirka 6—9 Tage dauern. Dies hängt natür- 
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lich von der Größe und dem Feuchtigkeitsgehalt der Brote ab. Zur 
Beobachtung der Temperatur in den Trockenstuben ist in jeder der- 
selben ein Thermometer, und zwar so angebracht, daß man dasselbe 
von außen durch eine Glasscheibe beobachten kann. 

Ist das Trocknen beendet, so werden die Türen der Trocken- 
stuben geöffnet, damit die Brote auskühlen können, was zirka 24 Stun- 
den dauert. 

Bei den getrockneten Broten kommt es vor, daß die Oberfläche 
derselben einen glasigen schwach gefärbten Rand hat oder schmutzig 
aussieht. Dies rührt davon her, daß die Deckkläre geringe Mengen 
von Farbstoff enthielt, welche überhaupt gänzlich aus der Kläre zu 
entfernen sehr schwer ist, kann aber auch seinen Grund in der Trock- 
nung haben. Dadurch nämlich, daß in den Trockenstuben die Er- 
wärmung der Brote zuerst an der Peripherie stattfindet, wird an 
derselben das Wasser verdunsten. Nun wird aber infolge der Kapillar- 
wirkung die im Innern befindliche Deckkläre an die Oberfläche wan- 
dern und das Wasser durch Verdunstung abgeben. Dies wird sich so 
oft wiederholen, bis der größte Teil der Deckkläre aus dem Innern 
der Brote an der Oberfläche derselben verdunstet ist. Dadurch aber 
sammelt sich auch der Farbstoff der Kläre an der Oberfläche und 
färbt dieselbe. 

Wenn man daher ein solches Brot spaltet, so wird es an der 
Oberfläche gefärbt und im Innern rein weiß erscheinen. 

Ein vorzüglicher Apparat ist der Vakuumtrockenapparat 
von Emil Paßburs. 

Derselbe ist in Rußland bereits in vielen Zuckerfabriken ein- 
geführt, während er bei uns und in Deutschland sehr schwer Eingang 
fand. Der Grund hiefür ıst in dem Unterschiede, welcher zwischen 
den russischen und unseren Broten liegt, zu suchen. Während erstere 
nämlich grobkörnig und außerordentlich hart und fest sind, zeichnen 
sich unsere Brote durch eine feinkörnigere und losere Struktur aus. 
Die russischen Brote waren infolgedessen trotz der raschen Wasser- 
entziehung im Vakuumtrockenapparat tadellos, während unsere Brote 
Risse und Sprünge bekamen. Erst in neuerer Zeit ist es dem Er- 
finder durch wiederholte Versuche gelungen, den Apparat derart zu 
verbessern, daß auch die feinkörnigen Brote tadellos getrocknet heraus- 
kommen. Ä 

Die großen Vorteile des Vakuumtrockenverfahrens bestehen in 
der Hauptsache darin, daß es 1. eine unübertroffene Qualität der 
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Raffinade mit Sicherheit gewährleistet, und dab es 2. erhebliche Er- 
sparnisse an Brennmaterial, Arbeitslöhnen, Trockenzeit und Trocken- 
raum zweifellos erzielen läßt. 


Einfluß der Vakuumtrocknung auf die Qualität der Brote. 

Es mögen, um den außerordentlich günstigen Einfluß des Trocken- 
verfahrens auf die Qualität der Brote zu erklären, folgende Erwägungen 
hier Platz finden. Die in den feuchten Broten noch vorhandene Deck- 
kläre ist in der ganzen Masse der Brote gleichmäßig verteilt und aus 
diesem Grunde ist das Aussehen eines gespaltenen feuchten Brotes an 
allen Stellen dasselbe; sowohl in der Mitte, als auch am Rande er- 
scheint das Brot gleich weiß und rein. Das letztere ist auch dann 
der Fall, wenn, wie es in der Regel ist, die zum Nettmachen ver- 
wendete Deckkläre nicht absolut farblos war. 

Beim Trocknen der Brote in gewöhnlichen Trockenstuben voll- 
zieht sich der Trockenprozeß in der Weise, daß sich zunächst die 
äußere Schichte der Brote erwärmt und damit die Wasserverdunstung 
beginnt, Durch Kapillarwirkung gelangt nun der größte Teil der in 
den Broten enthaltenen Deckkläre allmählich nach außen, um hier zu 
verdunsten. Mit der Deckkläre zugleich wandert aber auch der in ıhr 
enthaltene Farbstoff nach der äußeren Schicht des Brotes und lagert 
sich hier ab. 

Bliebe der Farbstoff, wie es ım feuchten Zustande des Brotes 
der Fall ist, in der ganzen Masse desselben gleichmäßig verteilt, so 
würde er seiner geringen Menge wegen auf das Aussehen des Brotes 
ohne Einfluß bleiben. Da aber, wie gesagt, der Farbstoff an der Bewe- 
gung der Deckkläre von innen nach außen teilnimmt und sich in der 
äußersten Schichte des Brotes ansammelt, so ist es erklärlich, dab 
der Rand des Brotes oft recht unansehnlich ist, während zugleich das 
Innere des Brotes rein weiß erscheint. 

Aus dem Gesasten folst, daß als das idealste Trockenverfahren 
dasjenige angesehen werden muß, das die Bewegung der Deckkläre 
von innen nach außen verhindert und sie in demjenigen Zustande 
der Verteilung in der ganzen Masse des Brotes beläßt, der im feuchten 
Brote das gleichmäßig schöne Aussehen bedingt. Dies aber wird durch 
das Vakuumtrockenverfahren in der vollkommensten Weise bewirkt, 
denn die Wasserentziehung ist eine so schnelle, daß die Deckkläre 
nicht die Zeit findet, an die Oberfläche zu gelangen, vielmehr plötz- 
lich erstarrt und daher genau so wie im feuchten Zustande im Brote 
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verteilt bleibt. Ebenso wie das unschöne Aussehen der Haut, wird 
also auch die Entstehung des sogenannten glasigen Randes der Brote 
durch die Vakuumtrocknung vollständig-unmöglich gemacht. 

Daher kommt es, daß die unter Vakuum getrockneten 
Brote im Durchschlag und auf der Haut überall gleich- 
mäßig weiß und fest sind und sich im Aussehen nicht unter- 
scheiden von feuchten, genutschten oder zentrifugierten Broten. 


Betriebsersparnisse durch die Vakuumtrocknung. 

Neben der Qualitätsverbesserung sind die Ersparnisse, welche 
die Anwendung dieses Verfahrens gewährleistet, von Wichtigkeit. 

Zunächst ist die Dampfersparnis eine ganz bedeutende. Es ist 
nur ungefähr !/,—!/;, derjenigen Wärmemenge zur Trocknung unter 
Vakuum erforderlich, welche für die Wasserverdunstung bei Luft- 
trocknung aufgewendet werden muß. Man rechnet, daß zur Trocknung 
von 100 Kilo Zucker etwa 5 Kilo Dampf in Form von gespanntem 
Kesseldampf, bzw. Abdampf erforderlich ist, während bei Luft- 
trocknung mindestens 20—30 Kilo, also unter Umständen die sechs- 
fache Menge, verbraucht wird. Die Kraft für die Luftpumpe zur 
Herstellung des Vakuums kostet sehr wenig, weil der Abdampf des- 
selben, bzw. der Betriebsmaschine unter Umständen zum Heizen der 
Apparate und Vorwärmer ausgenützt werden kann, und es bei den 
luftdicht hergestellten Apparaten nur einer verhältnismäßig sehr kleinen 
Luftpumpe bedarf. | 

Werden beispielsweise täglich 100.000 Kilo Brote, Streifen oder 
Plattenzucker getrocknet, so kann angenommen werden, dab bei der 
Vakuumtrocknung 20.000—30.000 Kilo Dampf oder durchschnittlich 
etwa 3000 Kilo Steinkohle täglich gegenüber der Lufttrocknung erspart 
werden. 

Ferner ist die Ersparnis an Arbeitslöhnen von großer Bedeutung. 
Die Bewegung der Zuckermassen bei der Vakuumtrocknung geschieht 
mittelst besonderer, für diesen Zweck konstruierter Wagen. Ein Wagen 
gewöhnlicher Dimensionen nimmt ca. 1300 kg Brote oder Platten, bzw. 
Streifen auf. Zur Bewegung dieser Wagen sind nur zwei bis drei Arbeiter 
erforderlich. Die Zuckerbrote werden aus den Zentrifugen oder von 
den Deckgestellen auf die Wagen gesetzt und verbleiben darauf, bis sie 
trocken sind und zum Einpapieren von den Wagen abgenommen werden. 

Zum Transport des Zuckers beim Vakuumtrockenverfahren wird 
daher meistens nur ungefähr !/,, desjenigen Arbeitspersonales erforder- 
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lich sein, welches für die Trockenstubenarbeit in Anspruch genommen 
werden muß. Die Raumersparnis ergibt sich durch die durchschnittlich 
sechsfach kürzere Trockenzeit des Vakuumverfahrens gegenüber der 
Trockenstubentrocknung von selbst. 

Im Raum beschränkte Raffinerien, welche ıhren Betrieb ver- 
größern wollen, können dies in den meisten Fällen, ohne neue Räume 
beschaffen zu müssen, durch Einführung des Vakuumtrockenverfahrens 
bewerkstelligen. Bei neu zu erbauenden Raffinerien fallen infolge des 
geringen Raumbedarfes die Baukostenersparnisse ins Gewicht. Auch 
für Platten und Streifen hat die Vakuumtrocknung sich glänzend 
bewährt. 

Diese Produkte erfordern bei einem sehr geringen Dampf- und 
Kraftverbrauch nicht über 4--6 Stunden Trockenzeit, während bei der 
Lufttrocknung ohne Exhaustoren 24—40 Stunden und mit Exhaustoren 
8S—15 Stunden nötig sind. Der außerordentlich günstige Einfluß der 
Vakuumtrocknung auf das Aussehen des Zuckers ist auch bei den in 
Rede stehenden Fabrikaten ganz unverkennbar, und namentlich ist 
auch die Dampfersparnis eine ganz außerordentlich große. Nach den 
bereits in der Praxis erzielten günstigen Ergebnissen kann es als 
zweifelhaft nicht mehr erscheinen, daß die Anschaffungskosten der 
Apparatur schon in sehr kurzer Zeit durch die Vorteile und Ersparnisse 
des Vakuumtrockenverfahrens gedeckt werden. 


Beschreibung der Vakuumtrockenverfahren. 

Es wird sowohl nach dem „reinen Vakuumverfahren“ als auch 
nach dem kombinierten Verfahren gearbeitet. 

Das reine Vakuumverfahren wird, wie folgt, ausgeführt: 

Die Zuckerbrote werden von den Zentrifugen oder von den 
Nutschen auf herangefahrene Wagen gestellt, welche in gewöhnlicher 
Größe auf 2 Etagen 100—110 Brote & 12—13 Kilo aufnehmen. Die- 
selben werden zunächst in verschließbare, billig und einfach erbaute 
Vorwärmkammern, welche am Boden Heizröhren besitzen, eingefahren. 
Die Lufttemperatur der Vorwärmer wird durch Heizung mit Kessel- 
dampf oder Abdampf auf 60-—72°C, je nach Größe, Kristall und 
Feuchtigkeit der Brote, gebracht. In der Vorwärmkammer verbleiben 
die Brote 12—14 Stunden und erlangen während dieser Zeit eine 
Eigentemperatur von etwa 50—65° C. Das Vorwärmen muß aus den 
im zweiten Abschnitt erörterten Gründen derart ausgeführt werden, 
daß die Zuckerbrote hiebei nicht antrocknen. 
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Die Dampfklappen der Vorwärmer sind, um die die Brote um- 
gebende Atmosphäre genügend feucht zu erhalten, entweder ganz zu 
schließen oder doch nur soweit zu Öffnen, daß die Kristalle auf der 
Haut der Brote nicht „matt“ werden. Nach dem Vorwärmen gelangen 
die Brote auf den Wagen in einen vorher etwa 60° C erwärmten 
Vakuumtrockenapparat, welcher wegen der zu erzielenden hohen Luft- 
leere absolut luftdicht gebaut sein muß. 

Der Heizdampf zu diesem Vakuumapparat wird nach Beendigung 
der Beschickung oder kurz vorher abgestellt und durch allmähliches 
Öffnen des Luftpumpenventils zur niedrigen Luftleere ein Vakuum, 
ansteigend bis zu etwa 740 mm Quecksilbersäule bei 760 mn Barometer- 
stand, im Laufe von etwa 1!/, Stunden hergestellt. Es findet hiebei 
eine lebhafte Verdampfung des Wassers aus dem Zucker statt; der 
kondensierte Brüden läuft in Form eines fingerdicken Wasserstrahles 
vor den Schaugläsern des Kondensators deutlich sichtbar ab. Der 
bedienende Arbeiter hat darauf zu sehen, daß der Wasserstrahl nur 
in bestimmter Stärke abfließt, was er leicht durch Einstellung des zur 
Pumpe führenden Ventils regulieren kann, damit die Wasserentziehung 
der Brote nicht zu stark erfolgt. In dieser Weise läßt sich der Grad 
der Verdampfung leicht und sicher regulieren. 

Mit der zunehmenden Höhe des Vakuums vermindert sich li 
die Temperatur der Brote und diejenige des Trockenapparates, weil 
die Heizung abgestellt ist. Die somit infolge der Wasserentziehung 
kälter werdenden Brote empfangen daher auch während der Ver- 
dampfung keine Wärme mehr, so daß ein Reißen derselben durch 
Temperaturdifferenzen innerhalb der Brote vermieden wird; sie erkalten 
hiebei fast gleichmäßig in allen Teilen. 

Sobald der Wasserstrahl im Kondensator schwach läuft, wird 
das Ventil zur niedrigen Luftleere abgestellt und dasjenige zur hohen 
Luftleere geöffnet. Die auf Verbundewirkung eingestellte Luftpumpe 
erzeugt nun bei genügend kaltem Kühlwasser im Trockenapparat ein 
Vakuum von ca. 750-755 mm Quecksilbersäule, d. h. 10—15 mm 
vor dem absoluten Vakuum, wonach die Verdampfung aufs neue 
beginnt, so daß das Wasser vor dem Schauglas des Kondensators 
wiederum stark zu laufen beginnt. Es wird das Evakuieren solange 
fortgesetzt, bis kein Kondensationswasser mehr in den Rezipienten 
des Kühlers abläuft, womit das erste Abpumpen der Brote beendet ist. 

Nunmehr wird die Luftpumpe abgestellt und allmählich Luft in 
den Apparat eingelassen, während gleichzeitig oder kurz vorher Dampf 
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zum Anwärmen der Zuckerbrote in den Vakuumapparat eingelassen 
wird. Die durch das Trocknen auf 15—20° GC zum Teil erkalteten 
Zuckerbrote werden nunmehr wiederum auf eine Temperatur von ca. 
40—50° C durchschnittlich erwärmt, indem der Apparat zunächst 
auf etwa 55° © oder darüber angeheizt wird. Die Nachwärmung der 
Zuckerbrote auf durchschnittlich nur etwa 40—50° C Eigentemperatur 
genügt, um die zur Verdampfung des zurückgelassenen geringen Wasser- 
restes erforderliche Verdampfungswärme herzugeben. Die Brote nehmen 
natürlich an ihrer Oberfläche zuerst die Wärme auf, welche dann 
durch Leitung in das noch feuchte Innere übertragen wird, wozu etwa 
10—12 Stunden bei den vorhandenen geringen Temperaturdifferenzen 
erforderlich sind, während die Oberfläche der Brote schon im Verlauf 
von etwa 4—6 Stunden sich auf etwa 50° C erwärmt. 

Nach Verlauf dieser Zeit wird deshalb auch der Dampf zum 
Apparat abgestellt. Dieser erkaltet infolgedessen auf etwa 40° C im 
Verlaufe weiterer Stunden, während demgemäß auch die Brote an der 
Oberfläche abkühlen, indem sie die hier empfangene Wärme an ihren 
Kern abgeben, ohne selbst an der bereits getrockneten Oberfläche 
weiter Wärme zu empfangen. Es wird somit ein Temperaturaustausch 
erzielt, welcher unter Umständen so weit getrieben werden mul, daß 
bei der durch die nachfolgende Evakuierung bewirkten Verdampfung 
infolge der hiebei stattfindenden Temperaturverminderung auf etwa. 
15—20° C der feuchte Kern der Brote sich nicht so weit von der 
trockenen Außenfläche derselben durch Zusammenziehung trennt, daß 
Risse entstehen. Dieses würde unfehlbar erfolgen, wenn nicht der 
Temperaturausgleich bei dem Nachwärmen in beschriebener Weise 
bewirkt werden würde. Diese Vorbereitung der Brote zur Verdampfung 
des nach dem ersten Abpumpen noch zurückgebliebenen Wasserrestes. 
unter Vakuum, d. h. das Nachwärmen und Kühlen der Brote, nimmt. 
ca. 12 Stunden in Anspruch. Alsdann wird wieder, wie vorher, erst 
ein niedriges und dann ein hohes Vakuum erzeugt und die Erwärmung 
bei höchstem Vakuum so lange fortgesetzt, bis kein Kondensat im 
Kühler mehr abläuft. Es wird dann nach dem Einlassen von Luft 
der Vakuumapparat geöffnet und. die klingenden, rißlosen, schön 
getrockneten Brote können unter Umständen gleich einpapiert werden. 

Allerdings sind diese aus dem Trockenapparat kommenden 
Brote gegen äußere Abkühlung noch außerordentlich empfindlich und 
müssen deshalb gegen Luftzug geschützt werden. Es ist daher zu 
empfehlen, falls Wert darauf gelegt wird, daß auch nicht einmal 
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Hautrisse in den Broten entstehen, dieselben aus dem Vakuumapparat 
in eine erwärmte und gegen Luftzug geschützte Kühlkammer einzu- 
fahren, bis sich der Zucker ganz oder fast ganz auf die Temperatur 
der Außenluft abgekühlt hat. Dieses Abkühlen erfordert je nach der 
Temperatur der Räume 12—24 Stunden. Die Zeitdauer, in welcher die 
Zuckerbrote bei dem reinen Vakuumverfahren bis zu ihrer Trocknung 
im Vakuumapparat verbleiben, erstreckt sich somit auf 20—24 Stunden. 

Das kombinierte Verfahren nach D. R. P. Nr. 142.323 erfordert 
eine weit geringere Dauer für den Aufenthalt der Zuckerbrote im 
Vakuumapparat, weil hiebei die in gleicher Weise wie bei dem reinen 
Vakuumverfahren vorgewärmten Zuckerbrote nur einmal evakuiert 
werden und somit ein Nachwärmen und Kühlen sowie das zweite 
Abpumpen fortfällt. 

Die Beschickung des Vakuumapparates mit vorgewärmten Broten 
kann daher innerhalb 24 Stunden Amal vorgenommen werden. Weil 
jedoch bei einmaliger Evakuierung noch ein Teil des Wassers ım 
Zucker verbleibt, ist es zum gänzlichen Austrocknen der Zuckerbrote 
notwendig, sie in Trockenstuben einzufahren, worin sie noch 2—8 
Tage nachtrocknen müssen, um dann einpapiert zu werden. Das 
kombinierte Verfahren kann jedoch unter Umständen den Vorteil der 
billigeren Anschaffungskosten der Apparatur für sich beanspruchen, 
andererseits erfordert dasselbe aber eine längere, durch die Nach- 
trocknung der Brote an der Luft bedingte Trockendauer, beansprucht 
daher sowohl einen größeren Raum zur Aufstellung der Nachtrocken- 
kammern sowie eine größere Anzahl von Wagen und erfordert auch 
mehr Dampf zum Betriebe. Das kombinierte Verfahren ist übrigens 
in denjenigen Fällen besonders zu empfehlen, in welchen die Leistungs- 
fähigkeit eines bestehenden Betriebes vergrößert werden soll, ohne 
einen ausgedehnten Umbau hiermit zu verknüpfen. 

Beispielsweise könnte eine Raffinerie, welche ihre alte Trocken- 
stubeneinrichtung zunächst beibehalten will, durch das Vortrocknen 
des Zuckers unter Vakuum die Brote soweit entwässern, daß sie nur 
etwa 2—5 Tage in den vorhandenen Trockenstuben zur Nachtrocknung 
zu verbleiben brauchten, so daß die Leistung dieser Trockenstuben 
um etwa das Dreifache vergrößert würde. Die Aufstellung von Vakuum- 
trockenapparaten erfordert meistens geringere Kosten als der Bau 
neuer Trockenstuben und außerdem erlangt die betreffende Raffinerie 
jedenfalls durch Benützung des Vakuumtrockenapparates den Vorteil 
der Erzielung einer besseren Raffinade und der Ersparnisse. Im all- 
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gemeinen wird aber die Benützung des reinen Vakuumverfahrens emp- 
fohlen, welches die Gewinnung bester und ebenso rißloser Brote mit 
Sicherheit gewährleistet. 

Weil der Erfolg des Vakuumtrockenverfahrens zum großen Teil 
durch die niedrige Verdampfungstemperatur 20° C bedingt ist und 
dementsprechend eine hohe Luftleere dauernd erzeugt werden mul, 
werden die Vakuumzylinder für Brote vorzugsweise mit geschweißten 
Nähten geliefert. Es können auch, falls die örtlichen Verhältnisse es 
erfordern, gußeiserne, rechteckige Vakuumtrockenapparate bis zu den 
größten Dimensionen geliefert werden. Am gebräuchlichsten und den 
meisten Zwecken am entsprechendsten sind jedoch in einem Stück 
geschweißte Zylinder von etwa 2400 mm Durchmesser bis zu 12.000 
und 14.000 mm Länge. Derartige Apparate fassen gegen I00—1100 
Brote & 12—14 Kilo, welche nach dem reinen Vakuumverfahren in 
20—24 Stunden darin fertig und nach dem kombinierten Verfahren 
in 6 Stunden darin vorgetrocknet werden können. 

Die Apparate enthalten im Innern Heizschlangen und Fahrgeleise 
mit Laufblechen für den Transport der Wagen, damit sich die Arbeiter 
bequem darin bewegen können. 

Die Oberflächenkondensatoren bestehen aus einem Messingrohr- 
bündel, in welches die Wasserdämpfe aus dem Zucker eintreten und 
durch das außerhalb der Röhren zirkulierende Kühlwasser zu Wasser 
wieder verdichtet werden. Dasselbe fließt aus dem oberen Teil dieser 
Kondensatoren mittelst Umlaufrohr und Hahn in den unteren Rezi- 
pienten ab; dieser besitzt zwei Schaugläser, vor welchen sich das 
Ahlaufrohr für die kondensierten Dämpfe befindet, welche aus dem 
Rohr am Anfang der Verdampfung in Form eines starken Wasser- 
strahles und gegen Ende der Trocknung in Form von Tropfen deutlich 
sichtbar abfließen. Diese Einrichtung ermöglicht es, das Stadium der 
Verdampfung sicher zu beobachten und dieselbe zu regeln. 

Die Luftpumpen werden als Verbundluftpumpen geliefert. Der 
eine Pumpenzylinder stellt die niedere, der andere die hohe Luftleere 
in den Vakuumtrockenapparaten her. Bei geschlossenem Saugkanal 
ergeben diese Pumpen durchwegs ein Vakuum von !/;s mm Quecksilber 
vor der absoluten Luftleere. Dieses hohe Vakuum gestattet die Um- 
wandlung des Wassers aus dem Zucker in Dampfform, solange das- 
selbe noch eine Eigentemperatur von 15-—20° © besitzt. 

Die Dimensionen der Luftpumpen sind verhältnismäßig klein, 
obgleich sie sehr große Räume auf ein sehr hohes Vakuum zu evakuieren 
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haben; dies kann infolge der großen Luftdichtigkeit dieser Apparate 
trotz der kleinen Dimensionen der Luftpumpen erreicht werden. 
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Fig. 48a, 





























Im nachfolgenden sind 4 Abbildungen des Vakuumtrocken- 


apparates, und zwar: 
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Fig. 48a. Die Wagen werden vor die Zentrifugen gefahren, die 
nettgeschleuderten Brote angespitzt und mit Papierkappen versehen, 
auf die Wagen in zwei Etagen gesetzt. 
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Fig. 4Sb. Vorderansicht von 4 Vakuumtrockenapparaten sowie 
der Vorwärme- und Kühlkammern. 
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Fig. 49a. Ansicht des Vakuumtrockenzylinders mit dem Brote- 
wagerl. Der Vakuumtrockenapparat nimmt 9 Brotewagen mit je 
108 Stück, zusammen 972 Brote & 13—14 Kilo auf. 

















































































































































































































































































































































































































Fig. 495. Gesamtansicht von 4 Vakuumtrockenapparaten nebst 
Wärmekammern und 4 Oberflächenkondensatoren mit Ventilgarnitur 
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für hohe und niedere Luftleere. Sämtliche Apparate werden durch 
eine Luftpumpe evakulert. 

Bezüglich der chemischen Kontrolle bei der Bodenarbeit ist zu 
erwähnen, daß eine genaue Untersuchung der Ablaufsirupe, des Liquors, 
der Füllmasse und der gestürzten Brote sehr notwendig ist. Am 
wichtigsten sind jedoch die Alkalitäts- und Farbenbestimmung, der 
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Quotient und eine Reaktion mit soldainischer Lösung. Nach dem 
Quotient und der Farbe werden die Ablaufsirupe in 3 Teile, und zwar 
der Grün-, Mittel- und Decksirup geteilt und ebenso werden auch die 
verschiedenen Sirupe nach ihrer Farbe und Zusammensetzung ver- 
wendet, was bei der Bodenarbeit, wo die Sirupe sehr genau getrennt 
werden können, sehr leicht möglich ist. 

Von den getrockneten Broten wird zunächst der poröse Boden 
mittelst der Brotsäge Fig. 50 abgesägt und dieselben dann mittelst 
der Brotefräsmaschine Fig. 47° am Boden, um ihnen ein gefälliges 
Aussehen zu geben, abgefräst, poliert, katiert, mit Spagat gebunden, 
numeriert und ins Magazin geschafft. 

Die Brotsäge besteht aus einem Eisengestell, welches mit einem 
Sägeblatt von 750 mm © versehen ist, so daß man auch das stärkste 
Brot darauf schneiden kann. 
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Auf dem Eisengestell ist ein beweglicher, auf Rollen laufender 
Schlitten oder Wagen zur Aufnahme des Brotes angebracht. Der 
Wagen ist mit einem Extralager mit Anschlag, welche beide verstell- 
bar sind, versehen, so daß man eine beliebig starke Platte von dem 
Boden des Brotes abschneiden kann. 

Die Brotsäge kann aber auch, da Lager und Anschlag verstellbar 
sind, überhaupt zum Zersägen der Brote in Platten verwendet werden. 
Lest man nämlich das Brot auf den Schlitten, und führt dasselbe 
gegen das Sägeblatt, so wird eine Platte, welche beim Zurückziehen 
des Wagens weggenommen wird, abgetrennt. Schiebt man nun das 
Brot gegen den Anschlag und führt den Wagen aufs neue gegen das 
Sägeblatt, so wird wieder eine Platte, und so fort abgetrennt. 

Die Leistung einer solchen Säge hängt von der Geschicklichkeit 
des Arbeiters, von der Schärfe des Blattes, von der Dicke der Zucker- 
platten und der Form des Brotes ab, kann jedoch mit 50 4 pro 
Schichte berechnet werden. 

Im Eisengestell der Säge ist ein mit einer Klapptür verschlieb- 
barer Holzkasten zum Auffangen des Sägemehles angebracht. 

Bei einer täglichen Erzeugung von 200 q Weiß werden bei der 
Bodenarbeit in 24 Stunden 15 HP. und 5336 kg Dampf für Heiz- 
zwecke verbraucht werden. 

Im nachfolgenden sind von einer gemischten Fabrik, welche nur 
Bodenbrote erzeugt, Analysen von Raffinadeklären, Raffinadefüllmasse, 
‚Sirupklären und Sirupfüllmassen für Kleinbrote, sowie ein Schema 
angegeben. 


Raffinadekläre. 


Unfiltrierte Kläre. Filtrierte Kläre. 

Be. PoLR Qu. Alkal. Be. Pol. Qu. Alkal. 
53-97 52-90 98-0 0:042 | 51-30 51-20 99-8 0:006 
55-42 55-10 99-4 0.035271 50:65 50-40 99-5 0.006 
51-45 50-10 97-4 0.042 | 39-08 39-00 99.9 0.004 
54-00 52-90 97-9 0.034 | 45:10 45:00 99-8 0.004 
50:70 50-50 99-6 0.022 | 42-80 42-70 99.9 0.004 
53-55 52-90 98-8 0.014 | 49-82 49-30 98-9 0.002 
53-30 52-00 97:6 0.038 | 43-47 43:30 99-9 0-.002 
47-30 46-90 99-1 0.038 | 48-12 48-10 99-9 0:003 
50-43 48-20 95:5 0.030 | 48-55 48-50 99-9 0.002 
40.82 40-207. 984 0.020 | 48:70 48:70 1000 0.002 





88:70 
87-80 
88:25 
ST-TO 
88-10 
37.60 
88-00 
88-50 


Be. 
49-15 
46-75 
3610 
48:20 


87:20 
87-50 


Wasser 
11:00 
19:52 
10:93 
end 
IV 
11:60 
10:29 
10-84 


L. 
48-10 
46:20 
35.40 
4-60 


Wasser 
11-13 
11-45 


Unfiltrierter Brotsirup. 
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Raffinadefüllmasse. 
Asche  O.N. 2.7.,B2. 2. N. 2. 
0270003. 0850 SOLO. 0S0 
0945 1590 2855 21:80:09 
0.217. 2.0:61: 7 88.174788252.2049 
0:27: 048 7789:0077820:.202 71:30 
0-21, 70:62 2838247 BEI 07 054 
0:18 .32.0:6277881078 6027050 
021 2219000729214 77 82:00 ll 
0.187 0-48. 2%89:007 783205050 
Bodengrünsirup. 

Be. Z. Quot. 
70-95 682 96-1 
10-56 67:5 32:0 
70-45 67.09 53 
1-18 68:15 06:3 
10-86 67.60 95.4 
10:55 023% 959 

Qu. Alkal. Be. 2. 
30:8 0:045 | 48-TO 48-10 
98-8 0.020 | 4547 45-10 
981 0-.038 | 43-30 42-70 
987 0.076 | 44-45 44-40 

Sirupfüllmasse. 
Asche o.N.Z. Bs. 78 N. Z. 

0.42 15255258 2:10 17) 87.207200 

02L770:81 81:90500:30 


83-40 


sch. Qu. 
99-66 
99-4 


99-4 


3983 
9321 
99-4 
ST 
39-4 


Qu. 
Ioal 
Bl 
986 
IA 


sch. Qu. 
98-9 
95:9 


w. Qu. 
IT 
98-1 
991 
994 
EU 
9910 
95-10 
99-2 


Filtrierter Brotsirup (Melisbrote). 
Alkal. 


0.005 
0.006 
0.004 
0.004 


w. Qu. 
98-1 
98-8 
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Raffinerieschema einer gemischten Fabrik, welche nur 
Bodenbrote erzeugte. 


Eigener Rohzucker -- Maischsirup (Ablauf v. d. Kont. Zentrifuge). 
‚Affinierter-Zucker 
—- weiße Abfälle 
Raffinadekläre ® — 98:5—99-8 
Raffinadefüllmasse -- 30—33°/, Deckzucker (nötig) 


Großbrote, Grünsirup, Halbdecksirup, Decksirup zum Decken der Brote 


N MM 


—+ 30%, Deckzucker (nötig) 


| 








Kleinbrotefüllmasse" 
(Melis) 
Kleinbrote, Grünsirup, | Halbdecksirup (Decksirup zum Decken 
! | | der Kleinbrote) 
en | N 
\ 
f Ins Vakuum zum Dicksaft 
U zugezogen und auf Rohzucker verkocht. 








VII. Brotzentrifugen. 


Die Brotzentrifugenarbeit hat in neuerer Zeit die Raffinerien im 
Sturmschritt erobert, ja man kann sagen, es gibt jetzt keine modern 
eingerichtete Raffinerie mehr, welche nicht Zentrifugenbrote erzeugen 
würde. Es ist dies aber bei den großen Vorteilen, welche diese 
Arbeitsweise gegen die Bodenarbeit voraus hat, auch nicht zu ver- 
wundern. Es sind namentlich wie bereits erwähnt, drei wichtige 
Faktoren, welche mit Rücksicht auf die jetzige kritische Lage ın 
unserer Industrie um so schwerer in die Wagschale fallen, und zwar 
die Ersparung an Zeit, Raum und Regie. 

Was die Zeit betrifft, so wird bei der Zentrifugenarbeit die 
ganze Operation des Deckens, welche bei der Bodenarbeit 5—7 Tage 
(Decken, Nutschen und Stürzen) dauert, in einer einzigen Operation 
und in etwas mehr als 1 Stunde, und zwar bei den Großbrotzentri- 
fugen ın 62 bis 65 Minuten und bei: den Kleinbrotzentrifugen gar nur 
in 45 bis 48 Minuten vollendet. 
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Diese rasche Arbeit hat aber noch außerdem den Vorteil, daß 
bei derselben Inversionen seltener vorkommen als bei der Boden- 
arbeit. Bekanntlich sind ja die Raffinadeklären und Sirupe nur sehr 
schwach alkalisch, ja manchmal sogar neutral. Es ist daher eine 
Zersetzung derselben bei den hohen Temperaturen in den verschie- 
denen Lokalen nichts Unmögliches. Man wird deshalb um so besser 
arbeiten, -je früher dieselben aufgearbeitet werden und aus dem 
Betrieb herauskommen, was ja bei der Zentrifugenarbeit der Fall ist. 

Außerdem wird man bei einem Neubau sehr viel an Raum und 
Baukosten, mit Rücksicht darauf, daß man bei der Bodenarbeit bei 
derselben täglichen Leistung für die 5 bis 6fache Menge Brote Platz 
benötigt, sparen. 

Ferner sind die Zentrifugenbrote auch dichter und fester. Durch 
die Zentrifugalkraft werden nämlich die Kristalle der Brotfüllmasse 
während des Schleuderns mit einer solchen Gewalt gegen die Brot- 
formen gepreßt, daß sie sich ganz dicht aneinanderlegen und man 
deshalb beim Bodenfräsen nur sehr wenig Abfall hat, während bei der 
Bodenarbeit in den meisten Fällen vom Boden des Brotes ein ganzes 
Stück, welches sehr porös und locker ist, weggesägt werden muß. 

Ein weiterer Vorteil der Zentrifugenarbeit ist noch der, daß beim 
Decken der Decksirup und der Liquor von der Zentrifugalkraft mit 
einer solchen Vehemenz und Geschwindigkeit durch die Brote getrieben 
wird, daß die Brote alle gleichmäßig und tadellos gedeckt werden 
und daß Ausschußbrote, d.h. zum Beispiel solche mit gelben Streifen, 
weil das Kristallgefüge auf der einen Seite infolge von Verkühlung 
vielleicht feiner und dichter ist, sehr selten vorkommen. 

Was nun die Manipulation betrifft, so werden die Zentrifugen- 
brote aus denselben Klären wie die Bodenbrote und auch ganz auf 
dieselbe Weise gekocht, nur mit dem Unterschiede, daß man die 
Feinheit des Kornes nicht so weit treibt, wie bei den Bodenbroten, 
sondern eher mit Vorliebe etwas schärfer kocht. 

Die Brotfüllmasse, welche 11°), 3:0 hat, wird auch genau auf 
dieselbe Weise in Kühler und Brotformen gefüllt. 

Die in die Brotformen ausgefüllte Füllmasse wird nun auf den 
Brotwagerln mittelst der Schiebebühnen ins warme Füllhaus, damit sie 
langsam abkühlen, geschoben und schon nach °/, oder 1 Stunde 
gemischt. 

Das Mischen hat bekanntlich, wie bereits bei der Bodenarbeit 
erwähnt, den Zweck, die obere, durch Abkühlung auf der Füllmasse 


— 121 — 


entstandene Kruste von Zucker mit dem darunter befindlichen Sirup 
zu vermischen und so eine homogene Füllmasseschichte wieder her- 
zustellen, und dann, um dem etwa beim Kochen entstandenen Fein- 
korn Gelegenheit zu geben, an die Oberfläche zu steigen. Diese 
Operation wird 3mal vorgenommen, und zwar bei den Großbroten 
nach je °/,—1 Stunde, was davon abhängt, ob der Sud leichter oder 
strammer abgelassen wurde. Auf jeden Fall ist unter normalen Ver- 
hältnissen das Mischen nach 3 Stunden beendet. Es kann jedoch 
auch der Fall vorkommen, daß ein Sud zum |viertenmal gemischt 
werden muß, was besonders bei sehr leicht gekochten Suden, bei 
denen die obere Fläche einsinkt und ganze Mulden bildet, der Fall 
ist. Die Kleinbrote werden gleich nach dem Ablassen gemischt und 
sind schon nach ca. 2 Stunden fertig. 

Nach ca. 12 Stunden werden die Großbrote und nach ca. 
5—6 Stunden die Kleinbrote ins kalte Füllhaus behufs Auskühlung, 
wo erstere 6—7 Stunden und letztere 3—4 Stunden bleiben, geschoben, 
um nach dieser Zeit ins Schleuderlokal zu den Zentrifugen transportiert 
zu werden. 

Unter normalen Verhältnissen werden also die Großbrote nach 
ca. 18—19 Stunden und die Kleinbrote nach ca. 9—10 Stunden 
geschleudert werden. 

Man wird wohl auch manchmal, wenn man gerade nichts zu 
schleudern hätte, die Großbrote schon nach ca. 14 Stunden und die 
Kleinbrote nach ca. 7 Stunden schleudern können, aber natürlich 
nur unter der Voraussetzung, daß die Brote gut gekühlt sind und 
nicht spritzen. 

Das kalte und das warme Füllhaus müssen bei einer täglichen 
Erzeugung von 200 q Brotware für ca. 1800 Brote oder für 90 Brot- 
waggonets, wenn man per Waggonet 20 Formen rechnet, Platz haben. 

Bevor die grünen Brote in die Zentrifugen eingesetzt und ge- 
schleudert werden, müßten sie jedoch zuvor hiefür vorbereitet, d. h. 
auf der Bodenausdrehmaschine (Fig. 47) ausgefräst, d. h. von der 
oberen harten Schichte befreit werden, damit die Decke leichter 
durchgehen kann. Der dabei entstehende Kratzverlust beträgt für 
Großbrote & 20:7 kg Füllmasse 1%g oder 1:207 = 48°), und für 
Kleinbrote & 9 kg Füllmasse 0-39 kg oder 0-39 :9 — 433 °/,. Eine 
Bodenausdrehmaschine genügt für 5 Stück Zentrifugen. 

Nun werden die grünen Brote in die Zentrifugen eingesetzt und 
geschleudert. Die am meisten gebräuchlichen Zentrifugen sind die 
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für Großbrote & 16 Stück a 12:1 kg Weiß und die für Kleinbrote 
a 30 Stück a D’4 kg Weil. 
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Fig. 51. 
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Fig. 51 zeigt eine Großbrotzentrifuge von Breitfeld-Danek & Ko. 
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Diese wird von Säulen, welche auf einer kräftigen Sohlplatte 
aufruhen, getragen. In der Lauftrommel sind die Formhülsen, die aus 
einem konischen Blechmantel mit durchbohrtem Mundstück bestehen, 
welches sich der Formspitze genau anpaßt, radial in 2 Reihen an- 
gebracht. | 

Zu der Lauftrommel gehört der Deckapparat, welcher, vor Beginn 
der Schleuderung in dieselbe eingesetzt, jeder einzelnen Brotform die 
für dieselbe notwendige Menge Deckkläre zuführen kann. Da das 
Decken während des Schleuderns geschieht, so gehört zum Deck- 
apparat noch ein eigenes Eingußgefäß zum Einfüllen der Deckkläre. 
Unter der Lauftrommel befindet sich ein Kasten, der im Innern den 
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Fig. 52. 





Feskaschen Gleichgewichtsregulator zum Ausgleichen von Überlasten 
und am äußeren Umfange eine Bremse trägt. 

Die Spindel der Zentrifuge ist lose gelagert, und zwar wird das 
Halslager durch elastisch gelagerte Pufferstangen gehalten, und das 
Spurlager, welches als Öllager konstruiert ist, ist auf der Sohlplatte 
montiert. 

Sammelkasten samt Mantel werden von den Säulen getragen. 
Diese Zentrifugen werden sowohl mit Riemen als auch mit elektrischem 
Antrieb eingerichtet. Bei Riemenantrieb ist das Vorgelege mit 2 Paar 
festen und losen Riemenscheiben für zwei verschiedene Umfangs- 
geschwindigkeiten, die für das Decken und Trockenschleudern unbe- 
dingt erforderlich sind, ausgestattet. Diese Zentrifugen lassen sich 
sowohl auf gemauerten Fundamenten, als auch in Etagen auf Tra- 
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versen aufstellen, was aus der in Fig. Nr. 55 dargestellten Anlage 
einer elektrisch betriebenen Brotzentrifugenstation ersichtlich ist. 

Hat man die Brote eingesetzt, so wird die Zentrifuge eingerückt, 
und zwar zunächst auf die große Scheibe behufs Abschleuderung des 
Grünsirupes, so daß sie ca. 400 Touren macht. In ca. 6—8 Minuten 
wird der Grünsirup abgeschleudert sein und nun folgt das Decken. 
Dasselbe richtet sich, genau so wie bei den Bodenbroten, nach der 
gekochten Füllmasse, d. h. die Menge der zu gebenden Liquordecke 
wird, je nachdem die Füllmasse leicht oder stramm gekocht wurde 
und je nachdem dieselbe schärfer oder feiner ist, kleiner oder größer 
sein. Bei-normalen Suden wird gewöhnlich eine Sirup- und eine 
Liquordecke & 85 1x 1327 x 6611 Bx. —= 745 kg Trockensubstanz 
oder 745 :16 X 13 — 35'80/, Deckzucker gegeben. Bei sehr schweren 
und sehr feinen Suden wird man aber auch mehr Liquor geben müssen, 
was man immer erst auf praktischem Wege konstatieren muß. 

Ist der Grünsirup abgelaufen, was man am Ablaufrohr genau 
sieht, in der Regel aber schon nach 6 Minuten der Fall ist, so wird 
man zunächst eine Sirupdecke geben. Dazu verwendet man den 
zuletzt abgelaufenen reinen Decksirup von den vorhergehenden Su- 
den, und zwar wird man schon das Decken, vorausgesetzt, daß der 
Sud nicht spritzt, auf der kleinen Scheibe, bei welcher die Zentri- 
fuge 500 bis 550 Touren macht, vornehmen. Sollte jedoch der Sud 
spritzen, so muß -die ganze Decke auf der großen Scheibe gegeben 
werden. 

Nach der Sirupdecke folgt die Liquordecke und nach dieser, 
sobald als der von den Zentrifugen ablaufende Decksirup klar und 
hell ist, das Trockenschleudern, welches unbedingt auf der kleinen 
Scheibe zu geschehen hat. 

Was die Bereitung des für die Brotzentrifugen notwendigen 
Liguors betrifft, so wird derselbe aus Deckzucker-, Brot- und Würfel- 
abfällen hergestellt, indem man dieselben in einer mit Rührwerk und 
Dampfschnattern ausgestatteten Pfanne mit filtriertem Wasser unter 
Zusatz von Kalk und 50 g französischem Ultramarinblau auf je 30 Al 
Liquor bei 65—70° C auf 35:5—35'8° Be löst. Die Kalkzugabe wird 
so geregelt, daß der filtrierte Liquor eine Alkalität von 0'001 °/, Ca O 
hat. Der so hergestellte Liquor wird nun in eine am Filterturm ge- 
legene Reserve gepumpt, über einen Röhrenvorwärmer, in welchem 
er auf 85° C erwärmt wird, laufen gelassen, dann über Spodium 
filtriert, durch einen Röhrenkühler (oder auch anderen Kühler) auf 
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die notwendige Temperatur gebracht und in den Stellreserven auf 
36—36°1° Be bei 40° C gestellt. 

Sind die Brote in einer Zentrifuge trocken geschleudert, was 
man am Ablaufrohr erkennt, so wird die Zentrifuge eingestellt und 
die Brote werden ausgeladen (herausgenommen). Bei einer flotten 
Arbeit muß eine jede Zentrifuge in 5 Minuten geladen und entladen 
sein, so daß, wenn man für eine Großbrotzentrifuge 62—65 Minuten 
rechnet, auf das Decken und Trockenschleudern 57—60 Minuten 
kommen. | 

Bei normalem Betrieb wird man auf einer Großbrotzentrifuge 
11 Ladungen & 16 Brote — 176 Brote oder in je 24 Stunden — 352 
Brote machen, was somit per Zentrifuge ne Minuten — 65°4 Min. 
fürs Schleudern, Laden und Entladen ergibt. 

Auf einer Kleinbrotzentrifuge werden pro Schichte 15 Ladungen 
& 30 Brote = 450 Brote oder in 24 Stunden 900 Brote geschleudert. 
Dies gibt pro Zentrifuge 1440 : 30 — 48 Minuten fürs Schleudern, 
Laden und Entladen. 

Man kann somit auf einer Großbrotzentrifuge 352 Brote und 
auf einer Kleinbrotzentrifuge 900 Brote in 24 Stunden machen. 

Zur Erzeugung von 200 q Weiß werden daher 5 Zentrifugen 
‚genügen. 

Der Schleuderverlust, d. h. der Verlust beim Decken beträgt für 
die Großbrote 575 kg oder 2 — 279°, und für die Kleinbrote 


2:26 kg oder Se 


9 





— 251%, vom (sewichte der Füllmasse. 


Die fertig geschleuderten Brote werden nun mittelst Hängebahn 
und Hängewagerl zum Sturzplatz transportiert, dort werden die 
Spitzen der Formen in einem der diversen Spitzenanwärmeapparate 
erwärmt und die Brote herausgeschlagen (gelöscht). Das Löschen der 
Zentrifugenbrote ist, wenn die Spitzen nicht genügend erwärmt sind, 
nicht sehr leicht, denn beim Schleudern wird die Füllmasse durch 
die Zentrifugalkraft derart gegen die Spitzen der Formen gedrückt, 
daß sich die Kristalle ganz dicht an die Form anlegen, die Brote bei 
ungenügender Erwärmung schwer herausgehen und die Spitzen ab- 
reißen. 

Die (gestürzten) gelöschten Brote werden auf der Spitzen- 
abdrehmaschine (Fig. 47 a) abgedreht, so daß sie ein gefäl- 
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liges Aussehen bekommen. Der Spitzenabdrehverlust beträgt für Groß- 
brote 0:17 kg oder 0:17 : 20:7 — 0.820), und für Kleinbrote 0:18 kg 
oder 018:9 —= 2°, vom Gewichte der Füllmasse. 

Unten folgend ist die Form eines Zentrifugen- und Sturz- 
buches, wie es in den Raffinerien bei der Zentrifugenarbeit geführt 
wird, mit der Leistung einer Arbeitsschichte angegeben. 












































Zentrifugenbuch. 
Großbrote | Kleinbrote 

hi & Einge-|Ausge- = Einge-|Ausge- 
E m 2 setzt |laden A Rn setzt | laden 
- | Sud |S STs|o Is An- Sud’ ©) Srecerıe 
a =E| Nr Eu eu ES E merkuns = Nr ee 
= a E Birsihe S S I 5 Ei.delie 
8 2 | Ala|a = 2|ıei2|=s 
11./3. | 1| 489 |64| 6/15 7|14| 1 Sirup 1| 492 |30| 6.05| 6!|50 

489 |32 492 4 
nachts 2.490. 7921.724191 8119 51 Liquor- 2.|493..264 610912030 

decke 

3 6a| 8124| 9124 3 30|7.422| 8194 
4 64!) 9129116129 4 394.8129379734 
5 64|10|34|11| 34 5 301791 1117297585 
6 64\13,391)12,39 6 30/10'03|10|45 
7 64112|44| 1/44 7 30 110 150111132 

493 4 
8 6a) 1)49| 2|49 s' 494 [as 11 37\12|19 
| 490 |42 
| 9) 249172122 221 9278.58 9 301.412 1227105: 
10 cal al—_| 5[02 10 so| 110 1131 
111 64| 5!|07| 6|08 {1 30 | 1/56| 2|38. 
| 12 30| 2148| 313 
| 13 30| 3/30| 411% 

3 
14 MA 
| 15 30! 5105| 5| 45 
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Sturzbuch. 
| Großbrote Rreunbrote 
SE Er & 2 
e Q 3 % 2 = 
Datum | 2; | Sud | & 3 du | Sud | S 3 
SanuNeı 8 Ne. en 
„J] EG < „ = « 
2212} 1 386 64 er 1 386 29 1 
386 386 
Tag 3 387 63 f 2 387 30 a2 
3 63 R ° 30 er 
4 63 1 4 29 ip 
5 64 er 5 29 1 
387 387 
6 388 62 2 6 388 30 =) 
7 62 2 Ä 29 LK 
8 62 2 8 29 Ä, 
388 388 
9 389 63 1 9 389 27 3 
10 64 u 10 28 2) 
11 29 1 
12 30 a 
13 22 1 
14 29 1 
15 30 32 























Die abgedrehten Brote, welche einen Wassergehalt von 2:5 bis 
3°/, haben, werden nun mit Papierkappen gedeckt und mittelst Hänge- 
bahn, Hängewagerl und Schalenaufzug zu den Trockenstuben beför- 
dert. Hier werden dieselben in den Trockenstuben bei einer Tempe- 
ratur von 25 bis 30° C eingesetzt und die Temperatur nach und nach 
langsam bis auf 55°C gesteigert. Am achten Tag, an welchem die 
Brote bereits trocken sind, was man am Klang derselben erkennt, 
werden die Türen der Trockenstuben geöffnet und die Brote 24 Stun- 
den auskühlen gelassen. Der Trockenverlust beträgt für Großbrote 
ca. 1:15 kg oder 1:15 :20.7 — 5.56°/, und für Kleinbrote 0.5 kg 
oder 0-5 : 9 — 5:55°/, vom Gewichte der Füllmasse. 

Bei den getrockneten Broten wird nun abermals mittelst Boden- 
fräser (Fig. 47) der Boden der Brote geebnet und die Kante 
abgefräst. Der Fräsverlust beträgt für Großbrote 0:5 kg oder 0:5 : 20-7 
— 2-42°/, und für Kleinbrote 0-27 kg oder 027:9 —3°/, vom Ge- 
wichte der Füllmasse. 


Gredinger, Die Raffination des Zuckers. 9 
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Der Gesamtverlust bei der Zentrifugenarbeit beträgt somit für 
Großbrote 8:60 kg oder 8:60 : 20:7 — 41:55°/, und für Kleinbrote 
3:60 kg oder 3:60 :9 — 40°/, vom Gewichte der Füllmasse. 


Gesamtverlust von Großbroten bei der Zentrifugenarbeit von der 
Füllmasse an bis zu den fertigen Broten. 





Form —- grünes Brot — 26.15 kg 

Form — 5H45kg 
Gewicht des grünen Brotes — 20.7769 
Ungekratztes Brot — Alan 
Gekratztes Brot == 19040 
Kratzverlust — 1’— kg od. 480%, 
Gekratztes Brot — l90g 
Gedecktes Brot leg 
Schleuderverlust — 9. 18.69.00. 20.230575 
Gedecktes nicht abgedrehtes Brot = 19:92 Ag 
Abgedrehtes Brot —13:1D60 
Spitzenabdrehverlust — 0.174901, 0820%5 
Abgedrehtes nasses Brot = dag 
Getrocknetes Brot | — 12:60 kg 
Trockenverlust — 1:15%g od. 5:56°/, 
Getrocknetes, nicht gefrästes Brot == 12-60 kg 
Gefrästes Brot —1210%9 
Fräsverlust — 050 kg od. 242%, 
Gesamtverlust — 8:60 kg 0d.41°50°), 


Gesamtverlust von Kleinbroten bei der Zentrifugenarbeit von 
der Füllmasse an bis zu den fertigen Broten. 


Form —+- grünes Brot — 12-45 kg 

Form —  34bRg 
Grünes Brot — I — kg 
Ungekratztes grünes Brot — 9— kg 
Gekratztes grünes Brot ==, Solaha 
‚Kratzverlust — 039 kg od. 433%, 
Gekratztes ungedecktes Brot — 8017 | 
Gekratztes gedecktes Brot — DDR 
Schleuderverlust — 2:26 kg od. 2511°/, 


Fürtrag = 2:65 kg 0d. 29-44 0/, 
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Übertrag — 2:65 I:g od. 29449], 





Gedecktes unabgedrehtes Brot rar ku 

Gedecktes abgedrehtes Brot Il. kg 

Spitzenabdrehverlust Bots igod. 2) 
Abgedrehtes nasses Brot N ELIEL 

Abgedrehtes trockenes Brot Alk 

Verlust beim Trocknen je —= 050%g od. 556°, 
Getrocknetes ungefrästes Brot = yolehg 

Gefrästes Brot a DAllkg 
Fräsverlust | — 0,27 kg od. 3°— 9, 
Gesamtverlust — 3:60 kg od. 40-— 7, 


Die getrockneten und gefrästen Brote werden sodann balliert, 
mit Spagat verbunden, mit Vignetten bepickt und in die Zucker- 
magazine als Verkaufsware transportiert. 

Die Emballage oder Tara, d. i. Packpapier und Spagat, betragen für 
Großbrote von 12:1 %g, 0:385 kg und für Kleinbrote von 54 kg, O-170 /g. 

Bei einer täglichen Erzeugung von 200 g Brote werden bei der 
Zentrifugenarbeit in 24 Stunden 40 HP. und 1968 kg Dampf für Heiz- 
zwecke verbraucht werden. 

Unten folgend ist die Aufschrifttafel einer Trockenstube, wie sie 
zur Verrechnung der Brote angebracht wird, angegeben. 


Trockenstube Nr. 7. 
Eingesetzt am 17./11. 6 Uhr abends. Angeheizt am 18./11. 4 Uhr nachmittags. 



































___ &roßbrote Si Kleinbrote Temperatur 
S & S & 
ug ä 3 z un = z 5 | & oc a. 
Nr. 2 Ze NG © ans 
Sa SE 
386. | 265 1 ses dis 3 ts. 50 
387 264 2 389 143 % 19./11.. 34 
388 260 6 390 147 3 20./11.| 41 
389 263 3 391 146 4 21./11.| 46 
390 262 4 392 RT, 3 22./11.| 48 
1314 16 671 19 23./11.| 49 
Del) 52 
25./11.| 55 
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Für jeden Betriebsleiter einer Raffinerie oder gemischten Fabrik 
ist es von unendlicher Wichtigkeit, daß er bezüglich der Ausbeute 
stets au fait ist, damit er eventuellen Verlusten vorbeugen kann. Damit 
dies der Fall ist, wird er daher am Schlusse einer jeden Woche den 
ganzen Saft und Zuckervorrat der Fabrik inventieren und Bilanz machen. 
Das unten folgende Beispiel betrifft die Inventur einer gemischten 
Fabrik, wobei jedoch nur die Raffinerie berücksichtigt wurde. 


Raffinerieinventur einer gemischten Fabrik 
am Schlusse der. 8. Woche. 


1. Affinationsmaische BA 
2. Quirltrog 25° — gq 
3. Meßgefäße 6— q = 31-— q Füllmasse x 40%, 
Ausbeute an Weiß . i er 12-40 
4. Affinationszucker in den Zee 6 — 
5. Affinationszucker im Vorrat 1—gq er g mit 
97 Rendement . . 6-— 
6. Raffinadedeckkläre in Sr 309: 11 ‚ Panne 
zucker — 342-— g Füllmasse 
i Großbrote = 278:— g Füllmasse 
?. Grüne Brote Kleinbrote — 52-56 q Füllmasse 
davon 60°/, Ausbeute = 672-56 q Füllmasse N 
8. Würfelfüllmasse 2004 Ixoo, ee 
Großbrote . 1.400-— 
9. Trockener Zucker in den Stuben | Kine 415-30 
10. Würfel in Summa 1769-70. 
11. Mehl und Gries . 850 
Pakristalge SPEER 28. — 
40 °%/, obiger Be =) 548500 
Raffinadegrünsirup — 251’— gq Polar. Zuck. 
13. Brote Decksirup —= Fa) I S 
14. Brote Grünsirup = AR 4 
15. Sammelres. f. Raffineriegrünsirup = 37949 „ ii 
16. Würfelablauf — 2, « 
17. Deckzuckerkläre — 2190309 
635.99 q Do 2 a 
— 763°— q Deckzuckerfüllmasse 
18. Im Deckzuckerrefrigerant. — 75’— q 
8338 —q Deckauckertulin 
Fürtrag 310340 


19. 
20. 
21. 
2 


23. 
24. 


2; 


26. 
927. 


28. 
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q Weiß 
Übertrag . 3.163-40 
Von der Deckzuckerfüllmasse 40°/, Ausbeute wo 
gibt 838:-— X 40%, Weib 33020 
60 %/, von der Deckzuckerfüllmasse hen 503: —q Grün- 
sirup — 35210 g Polarisationszucker 
Deckzuckergrünsirup bei 
den Zentrifugen — 2192009 h 
Deckzuckergrünsirup in 
der Sammelreserve ıyelndg a 
Pilekläre in Summa = 208110 5 
Liquor für Brote in Summa — 162-819 u 
Liquorf. WürfelinSumma = 15:58 q 3 
Maischsirup — 376849 
883-529 eher 
88352 q Polarisationszucker entsprechen 
| — 989-— g Pilefüllmasse 
Pilefüllmasse im 
Befrigeranten = 39° —4q „ E 
1.024-— gq Pilefüllmasse X 35°%/, Weiß . 3583-40 
65 °/, von 1024-— g Pilefüllmasse 
geben — 465° —q end 3.857 °— 
Aussüße in Summa =, 4.689 " 
Affinationsmaischsirup- 
reserve = 19.3959 h 
Affinationsablaufreserve. — 887g n 


492-438 q Polarisationszucker 
entsprechend 590°— g Siruprohzuckerfüllmasse. 
590-— g Siruprohzuckerfüllmasse geben bei 70°/, Aus- 
beute — 410°— g Siruprohzucker von 83 Rendement. 


Der Rest von 590. — q — 410°-— q = 180°-— gq 


Wir erhalten somit 


3857°— q Weiß entsprechen 4 A384 — q Rohzucker von 88 Rendement 


Hiezu der zu erwar- 





tende Siruprohzucker ee q ” 5 
Somit in Summa — 4794-— q Rohzucker von 88 Rendement | 
und 180°— g Melasse. 


Am Schlusse der 8. Woche hätten wir nun laut Rapporte ein- 
geworfen: 
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59881-49 q I. Produkt Zucker 


von 91-570 Rendement oder 6231077 q von 88 Rendement 
3652-79 q II. Produkt Zucker 
von 80-977 Rendement oder 336126 q von 85 Rendement 


Somit ein Gesamteinwurf von 65672-03 q von 88 Rendement 
Dafür erhielten wir: 
Laut Inventur 3857 q Weiß —= 4384-— q Rohzucker von 88 Rendement 
Siruprohzucker am Weg — 410g: 
ferner im Magazin nach Abzug 
von 2-2 /, Ta. 52868 q Weiß — 60076-30 q 
und 1280 q Siruprohzucker 4 
Nachproduktzucker — NIIT > NEE = 


somit in Summa — 6616809 qg Rohzucker von 88 Rendement 

Die Raffinerie ergibt noch ein Plus von 6616809 — 65672-03 — 
49608 °/, Rohzucker von 88 Rendement. 

Bezüglich der Ablaufsirupe von den Brotzentrifugen sei noch 
erwähnt, daß der Grünsirup und der Halbdecksirup, d.i. der Ablauf 
von der Sirupdecke (Vordecke) in die Stellreserven auf Deckkläre 
gepumpt und auf Würfel oder Deckzucker verarbeitet werden, während 
der Decksirup, d.i. der Ablauf von der Liquordecke als Vordecke bei 
den Brotzentrifugen verwendet wird. 


” N ” N 


Kosten der Broteerzeugung 


einer gemischten Fabrik aus den 80er Jahren, welche nur Bo de en- 
arbeit hatte. 


Arbeitslöhne WG N DEN 
Kohle : en 
a ern es) 
Verlust in der erhaltenen 10%, Male een 

° Schmiermaterial U 
Rohzucker überführen — 0 —l2 
Beamtengehalt A 
Professionistenlöhne b ER 5 at) 
Weißarbeit per 100 n Ser Kae 


Löhne für Bodenarbeiten derselben Fabrik. 


1. Brotlangen vom Aufzug weg bis an Ort und Stelle auf- 
stellen per Sud 250 bis 300 Brote 2. Sen 7a 
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2. Liquor machen per 1 Pfanne, fassend 25 q 
Zucker, fertig machen bis zum Ablassen 

8 Auf die Nutschen setzen einen a von 
wo immer . 

4. Stürzen per 100 B ro t e, iieliıve en 
und auf den Sturzplatz setzen ER 

5. Vom Sturzplatz weg, sägen, fräsen, ab- 
putzen, einpapieren und aufziehen in die Trockenstube, 
dort einsetzen per 100 Brote x 

6. Aus der Stube ehhen nn 
in Stöße schlichten, per 100 Brote . 


Kosten der Weißarbeit einer gemischten Fabrik, 
welche Brote, Würfel, Pile, Kristall, Mehl und Gries erzeugt. 
per 100 kg Weiß 


— +40 


— +40 


390 


—30 





Kohlen . . . — K 14860 
Löhne = ,m,1.4450 
Monatslöhne = 3.20.0896 
Gehalte. . . = „+0.1412 
DI UOTE jr). =. WLILO 
Assekuranz 21.00.0690 
Krankenkassa — 00030 
Pensionsbeitrag —,.0:0146 
Unfallversicherung — „ 0.0304 
Unkosten und Spesen — 1... 0.0576 
Spodiumabnützung — 2.0.0656 
Gebrannter Kalk. . . — ,,.0:0058 
Sala Ne. —=.,0:0068 
Öl und Sehmieren . — 00278 
Magazinmaterialien en. 100L3 
Geräten... —....0:0030 
Zucesspapat "at: = ,2.0:1218 
Zuckersäcke . ZU UNO-NUZ 
Mehl- und en : 00290 
Bmballageı ner. ee halte =,1.,0.0214 
Rilterbene und. Leinen?.... ui. nl. 0 VZE 
Papier für Einlagen . 8 
Papier für Würfelzucker und Mnsfrnaiee OR 

ana — K 47008 
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3 per 100 kg Weiß 
Übertrag . : rer 27,003 
Zuckerpapier nebst Einlagen 


= UI 
Kappenpapier .. =. 000 
Ultramarin —, VON 
Dextriowss. ==, 028 
Beleuchtung =, K0 
Riemen und Leder . Un 
heparabur.s . 2... ie ee 
Bespannung . == ART 
Fracht und Sn Br Bohanieket 0.1812 


Fracht und Spesen bei Melasse 0.0100 


Kosten per 100Ag Weiß . . . . —. RL: 080 

Was die Kosten der Weißarbeit betrifft, so sind dieselben 
natürlich sehr verschieden, denn sie hängen von zu vielen Faktoren 
ab, als daß man eine bestimmte Norm aufstellen könnte. 

Zu diesen Faktoren gehören vor allem die Größe, tägliche Ver- 
arbeitung, Gesamtverarbeitung in einem Jahre, Kohlenpreis ab Fabrik, 
Arbeitslöhne, Rohzuckerpreis ab Fabrik mit Rücksicht darauf, daß 
manche Raffinerien sehr ungünstig liegen und für die Zufrachtung des 
Rohzuckers verhältnismäßig viel zahlen müssen. 

Die Kosten der Weißarbeit hängen aber auch noch von der zu 
erzeugenden Ware ab. | 

So z. B. wird eine Raffinerie, welche meistens Kristallzucker 
erzeugt, billiger arbeiten als eine solche, welche mehr Brotware und 
diese wieder billiger als eine solche, welche mehr Würfel erzeugt, ferner 
hängt es auch davon ab, ob man mit oder ohne Spodium arbeitet. 

Im nachfolgenden ist das Raffinationschema einer russischen 
Raffinerie angegeben. (Siehe das Schema 8. 137.) 


\ 





VII. Würfelzucker. 

Der Würfelzucker, welcher früher so mißtrauisch auf dem 
Zuckermarkte aufgenommen wurde, zählt heute zu den beliebtesten 
Konsumartikeln. Derselbe kommt in Form von flachen Prismen von 
quadratischer Form in den Handel. 

Was seine Darstellung betrifft, so geschieht dieselbe nach ver- 
schiedenen Verfahren, und zwar unterscheidet man je nach der Dar- 
stellungsweise derselben Preßwürfel und gegossene oder gewachsene 
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Würfel. Erstere werden durch Pressung des in Zentrifugen geschleu- 
derten Mehles, welches einen Wassergehalt von 1'2—3 °/, hat, in verschie- 
dene für diesen Zweck konstruierte Pressen und letztere aus der erstarrten 
oder heißen Füllmasse durch Schleudern und Decken erhalten. 

In früheren Zeiten wurden die Brote direkt in Platten und 
Streifen zersägt und diese wieder in Würfel gehackt. Dabei hatte man 
aber zirka '/, Abfall, welches als Farin in den Handel kam. Später 
wurde der Zucker in Zentrifugen gedeckt, dann in Platten gepreßt 
und in eigenen Brechmaschinen nach zwei Richtungen zerbrochen. 

Zu den heute am meisten gebräuchlichen Verfahren zählen die 
Erzeugung von Preßwürfeln nach Pzillas und die Erzeugung von ge- 
gossenen Würfeln nach Schröder, Scheibler und Adant. 


1. Preßwürfel nach Pzillas. 

Die Preßwürfel, welche anfangs sehr schwer Eingang in den 
Handel fanden, brechen sich nach und nach immer mehr und mehr 
Bahn, was namentlich in Öster- 
reich der Fall it. Man kann 
sie entweder direkt aus der 
Füllmasse, indem man dieselbe 
in Zentrifugen auf feuchtes Mehl 
ausschleudert und dieses preßt, 
oder indem man Brote und 
Kristall zu Mehl vermahlt und 
entsprechend anfeuchtet, oder 
endlich, indem man angefeuch- 
tete Brot- und Pilesegmente in 
entsprechend zu diesem Zwecke 
konstruierten Maschinen zer- 
kleinert, darstellen. 

Fig. 54 zeigt eine solche Brot- und Blockschneidema- 
schine (genannt Farinmühle), welche zum Zerschneiden, resp. Zer- 
schaben von Zuckerbroten oder Blöcken in feuchtem Zustande dient. 

Diese besteht aus einem viereckigen Holzkasten mit schrägem Ablauf, 
welcher auf einem aus Kreuzhölzern bestehenden Gestell aufruht. Im 
Innern des Kastens befindet sich ein runder, eiserner durch Blechwände 
in 4 Abteilungen geteilter Einsatz und über diesem ist ein Kreuz, welches 
das Spurlager für die Welle, auf der unterhalb des Einsatzes eine 
Scheibe, die sechs schräg gestellte Messer enthält, aufgekeilt ist, trägt. 


© AA I) 
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Die Stellung der Messer hängt von der Feinheit des zu scha- 
benden Mehles ab. Mit dieser Maschine, die durch eine konische . 
Räderübersetzung angetrieben wird, kann man 4 Brote auf einmal 
zerkleinern. Pro Schichte leistet dieselbe SO’—100 q und zum An- 
trieb sind 11/,—2 HP. notwendig. 

Die aus der Füllmasse gekochten Würfel kommen entweder als 
Prima- oder als Sekundaraffinade ın den Handel. Erstere werden aus 
Raffinadekläre (I. Kläre) und letztere aus Deckkläre (U. Kläre), welche 
aus Brotgrünsirup, aus den Abläufen von den Würfelzentrifugen, 
d.h. aus Würfelgrünsirup und Würfeldecksirup und aus Deckzuckerdeck- 
sirup bestehen, erzeugt. Am besten ist es jedoch, die Würfelfüllmasse 
aus einem Gemenge von Deckkläre und Altraffinade herzustellen, und 
zwar wird man, je nach der Güte der Deckkläre, auf je ein Deckklär- 
filter ein oder zwei Altraffinadefilter laufen lassen. Unter Altraffinade 
versteht man die ältesten Raffinadefilter, welche nach 50—60 stün- 
digem Gange, wo die Klären nicht mehr so feurig sind, auf Würfel 
umgestellt werden. 

Früher wurden die Preßwürfel nur aus II. Kläre gekocht und 
als Sekundaraffinade in den Handel gebracht und eben aus diesem 
Grunde wurden auch dieselben.beim Publikum in Mißkredit gebracht, 
denn man war gewöhnt, unter Preßwürfel eine mindere Ware zu 
verstehen. | 

Ein zweiter Fehler der Preßwürfel, welcher beim konsumierenden 
Publikum. ebenfalls sehr oft Mißtrauen erregt, ist ferner auch noch 
der, daß dieselben, wenn sie aus zu nassem Mehl gepreßt werden, 
speckige Ränder, welche sich im Wasser sehr schwer auflösen, bekommen. 

Die Deckkläre (Il. Kläre), welche, wie bereits erwähnt, aus Brot- 
grünsirup, Würfelgrünsirup, Würfeldecksirup und Deckzuckerdecksirup 
besteht, wird auf diese Weise bereitet, daß man dieses Sirupgemenge in 
mit Rührwerk und Dampfschnatter versehene Stellreserven unter Kalk- 
zusatz mit filtriertem Wasser oder mit Absüßwasser von den Spodium- 
filtern löst und auf 28° Be bei 80° C stellt. Der Kalkzusatz wird so 
berechnet, daß die unfiltrierte Kläre eine Alkalität von 0-01°/, (a0 
und die filtrierte Kläre eine solche von ca. 0:002°/, CaO hat. Aus 
diesen Klären (Altraffinade und Deckkläre) wird nun die Würfelfüll- 
masse unter Mehleinzug und unter Zuzug von ca. 90 g französischem 
Ultramarin auf je 100 g Füllmasse gekocht, und zwar wird dieselbe, 
je nachdem man weiche oder harte Würfel erzeugen will, scharf oder 
fein gekocht. 
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Die Füllmasse wird, sobald der Sud fertig wird, was in */, bis 
/, Stunden (vorausgesetzt, daß man mit direktem Dampf kocht) der 
Fall ist, in runde, mit Rührwerken versehene und oben offene Refri- 
geranten abgelassen und in diesen unter fortwährendem Rühren 
langsam so lange abgekühlt, bis die Temperatur derselben 45—50° 6 
beträgt. 

Die abgekühlte Füllmasse wird nun. am besten in Feska- oder 
Breitfeld—Danek-Zentrifugen mit unterer Entleerung geschleu- 
dert und in diese mittelst Füllkutschen, welche zugleich als Meßgefäße 
dienen, eingefüllt. | 

Man wird nun zunächst den Grünsirup abschleudern, dann am 
besten zuerst mit Wasser und hierauf mit Liquor decken. Die hiezu 
notwendige Wasser- und Liquormenge wird gewöhnlich auf praktischem 
Wege ermittelt, indem man über den Zentrifugen mit Skalen ver- 
sehene Meßgefäße anbringt, welche unten mit einem Schlauche, der 
in ein feines Mundstück endigt, verbunden sind. 

Man wird, je nachdem man Prima- oder Sekundaraffinade zur 
Würfelerzeugung verwendet und je nachdem man scharf oder fein 
gekocht hat, 5—8 I Wasser und 20—50°/, Deckzucker vom Würfel- 
mehl in Form von Liquor gebrauchen. 

Der Liquor wird am besten für harte Würfel auf 30° Be und 
für weiche Würfel auf 345° Be kaltgestellt. 

Bei dieser Arbeit kann man auf einer Zentrifuge von 1000 mm © 
und 350 mm Höhe (entsprechend 1:1 m? Trommelsiebfläche), welche ca. 
208 kg Füllmasse faßt, 50 q Mehl pro 24 Stunden rechnen. 

Man wird daher bei einer Erzeugung von 250 q Preßwürfel pro 
24 Stunden 5 Stück Zentrifugen benötigen und 5x 25 = 125HP. 
zum Antrieb derselben gebrauchen. 

Was den Wassergehalt des Mehles betrifft, so wird man den- 
selben, je nachdem man weiche oder harte sogenannte polnische 
Würfel erzeugen will, verschieden regeln. In der Regel wird der 
Wassergehalt bei der Erzeugung von weichen Würfeln auf 1:2—1°5 
und bei der Erzeugung von harten Würfeln auf 1:5—3°/, fixiert, und 
zwar auf diese Weise, daß man wiederholt ım chemischen Labora- 
torıum Wasserbestimmungen macht. Durch wiederholte Beobachtungen 
wird man aber auch den Wassergehalt schon nach dem äußeren Aus- 
sehen des Mehles erkennen können; so z. B. wird das Mehl, wenn 
es 25—53°/, Wasser hat, mit der Hand zu einer Kugel gepreßt und 
in die Höhe geschleudert, nicht auseinanderfallen, ferner wird man 
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bei wiederholter Übung schon beim Angreifen des Mehles den bei- 
läufigen Wassergehalt bestimmen können. 

Bei der Erzeugung von harten (polnischen) Würfeln wird man 
also fein und bei weichen Würfeln scharf kochen; außerdem wird 
man bei harten Würfeln 5 %g trockenes Mehl aus der Mühle und bei 
weichen Würfeln 12—15 kg Mehl pro Zentrifuge dem fertigen Schleuder- 
gut beimischen. 

Das mit dem trockenen Mehl vermischte Schleudergut muß nun 
zu den Pzillaspressen transportiert werden, um dort zu Stangen oder 
Platten gepreßt zu werden. Dies 
kann entweder mittelst Kippwag- 
gonetts und Schalenaufzug oder 
mittelst Schüttelrinne und Becher- 
aufzug geschehen. Zuvor wird man 
jedoch das Mehl von den ver- 
krusteten Stückchen befreien, 
welche namentlich bei starkem 
Trockenschleudern, wenn man sehr 
weiche Ware erzeugen will, auf- 
treten, indem man das Mehl un- 
mittelbar nach den Zentrifugen 
über automatische Schüttelsiebe 
absiebt und mittelst Rechen auf 
Tischen zur weiteren Trocknung 
ausbreitet und durchrecht, oder 
indem man das Mehl vor den 
Pzillaspressen durch einen Sieb- 
zylinder sortiert. In den Pzillas- 
pressen kann das Mehl sowohl 
zu Stangen für Groß- und Klein- 
formatwürfel als auch zu Platten gepreßt. werden; es sind deshalb. 
bei den alten Trommelpressen die Trommeln, welche mit den Schlitzen 
für die zu pressenden Stangen versehen sind, zum Auswechseln eıin- 
gerichtet. 

Die gangbarsten Sorten sind gewöhnlich für Großformatstangen 
180 x 28x 20 mm und für Kleinformat 180 x 20 x 20 mm. 

Fig. 55 und Fig. 56 zeigen zwei Trommelschnellpressen 
von Pzillas ohne und mit Ablegevorrichtung für Streifen und Fig. 57 
eine solche für Platten, Streifen, Würfel, Patronen und Dominos. 

































































Fie. 55. 


Oo 


BR a 


Die in Fig. 56 abgebildete Zuckerstreifenschnellpresse 
mit Ablegevorrichtung von Pzillas besteht aus einem eisernen 
Gestell, welches die ganze Maschine trägt. 

Diese besteht aus dem Fülltrichter 7, in welchen das einen 
bestimmten Wassergehalt enthaltene Mehl eingeworfen wird. Der 
Wassergehalt schwankt, wie bereits erwähnt, zwischen 1!/.--3°/, und 
hängt davon ab, ob man harte oder weiche Würfel erzeugen will. 
In dem Fülltrichter befindet sich ein durch den Hebel 7 bewegliches 
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ig. 56. 

Pendelwerk und ein mittelst Riemenscheibe R und Zahnräder 2 ange- 
triebenes Stachelwalzwerk, welche beide ein Zerkleinern von etwa 
noch vorhandenen Zuckerklumpen und ein gleichmäßiges Füllen der 
Trommelschlitze bewirken. 

Zum Zusammendrücken des Zuckers in den Trommelschlitzen 
ist ein an einem verschiebbaren und von der Kurbelwelle durch 
Exzenter beweglich eingerichteten Schlitten sitzender Preßstempel 
‚angebracht, der nach erfolster Pressung eine seitliche Bewegung 
macht. Dadurch wird verhütet, daß beim Zurückgehen des Preß- 
stempels der klebrige Zucker an denselben anpickt. Durch Stellung 
‚des. Preßstempels kann die Pressung eine größere oder kleinere sein. 
Außer dem Preßstempel ist an der Maschine aber auch noch ein 


Bug 


Ausstoßstempel E angebracht. Im Innern der mit Schlitzen versehenen 
und drehbar eingerichteten Metalltrommel M befindet sich nämlich 
noch eine zweite eiserne, mit Messingblech überzogene Eisentrommel 
und in dieser der Ausstoßstempel E, der die gepreßten Zuckerstreifen 
an der dem Preßstempel gegenüberliegenden Seite aus den Schlitzen 
stoßt. Damit die Zuckerstreifen von dem zurückgehenden Ausstoß- 
stempel nicht mitgenommen werden, wird jeder derselben von einer 
messingenen Klappe für einen Moment niedergedrückt und festgehalten. 

































































Die in der Zeichnung sichtbaren Zuckerstreifen Z gelangen beim Aus- 
stoßen auf das Messingblech N und von hier in gewissen Abständen 
auf die Trockenbrettchen. Sobald ein solches voll wird, rückt sich die 
Trommel von selbst aus, kann jedoch durch einen Druck auf den 
Knopf X, sobald ein neues Brettehen vorgelegt ist, wieder in Bewegung 
gesetzt werden. Der Zucker darf nicht zu klebrig sein, da sonst die 
Streifen auf dem Messingblech zusammenbacken und beim Schieben 
auf den Trockenbrettchen entzweibrechen. Rechts und links von der 
Ablegevorrichtung sind zum Ablegen der Brettchen kleine Tische D, 
von denen dann die Mädchen dieselben in die Trockenstuben tragen, 
montiert. 

Mit dieser Maschine, welche !/, HP. zum Antriebe benötigt, 
kann man ca. 50 qg in 24 Stunden leisten, und Würfelstangen in der 


— 144 — 


Stärke von 188 x 12 x 12 mm bis 188 x 26 x 33 mm erzeugen, 
vorausgesetzt, daß man für jede Dimension eine frische Trommel 
einsetzt. i 

Außer diesen Pressen hat Pzillas noch eine solche für Streifen, 
Platten,. Wärfel;' Patronen wnd Deominose Nowpeogkoss 
struiert. Der zu verarbeitende Zucker wird bei dieser je nach der zu 
erzeugenden Ware mit einem Wassergehalt von 1!/,—2!/,°/, in den 
Einschüttkasten F’ eingeworfen, in welchem ein mittelst Räder und 
Riemenscheiben angetriebenes Stachelwalzwerk, welches etwa vorhan- 
dene Zuckerklumpen zu zerkleinern und ein gleichmäßiges Einstreuen 
des Zuckers in die Formen zu besorgen hat, angebracht ist. Formen 
und Stempel sind aus Rotguß und der gußeiserne rotierende Tisch 
samt der beweglichen Preßkopfplatte Z mit einem Belag von Rotguß- 
material versehen. Die Bewegung des Tisches mit den vier Formen 
und den stets darin sitzenden Stempeln, wird von der Kurbelwelle 
mittelst ausrückbarer Klauenkuppelung, Kurbelschleife und konischen 
Rädersegmenten bewirkt. Bei jeder Umdrehung obiger Kurbelwelle 
macht der Tisch !/,Drehung nach rechts, wobei je eine Form gefüllt, 
eine gepreßt und bei einer der gepreßte Zucker ausgestoßen wird, und 
zwar 20mal pro Minute. 

Die Pressung, welche beliebig reguliert werden kann, wird durch 
Kurbel und Stempel P besorgt. Nach erfolgter Pressung wird die 
bewegliche, mit Rotguß belegte Preßkopfplatte Z durch eine mittelst 
Räder, Gestänge und Hebel angetriebene unrunde Scheibe etwas zur 
Seite geschoben und der gepreßte Zucker von der Platte gelöst. Bei 
einer weiteren Drehung des Tisches um !/, seines Umfanges werden 
die gepreßten Streifen, Platten etc. durch einen eigenen, von einer 
Hilfswelle bewegten, ebenfalls regulierbaren Stempel aus den Formen 
nach oben gedrückt und nach einer weiteren Drehung des Tisches um 
!/, Tour mittelst der Welle C und dem Hebelwerk A auf die vor- 
gelegten Trockenbrettchen in Abständen selbsttätig abgelegt. Letztere 
werden auf dem hölzernen Ablegetische mittelst Hand vorgelegt und 
so lange verschoben, bis der Inhalt von vier Formen von der Maschine 
selbsttätig in Abständen abgelegt worden ist. Nach dem Ausstoßen 
des gepreßten Zuckers gelangt der rotierende Tisch bei Weiterdrehung 
in eine Stellung, in welcher der vom Ausstoßen noch hochstehende 
Stempel durch einen verstellbaren Schleifbogen R mit Klaue für die 
Tiefe der zu füllenden Form automatisch heruntergezogen wird. Mittelst 
dieses Schleifbogens wird die Einstreuhöhe und Härte der Pressung, 
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welche nur die Hälfte maximum */, der zu pressenden Stärke betragen 
darf, geregelt. So z. B. dürfen Streifen und Platten von 20 mm Stärke 
höchstens 12 mm stark sein. 

Die rotierende Tischplatte wird bei jedem ihrer nach !/, Um- 
drehung erfolgenden Stillstande durch eine präzise wirkende seitliche 
Verriegelung so lange festgehalten, bis die jeweilige Arbeit der Presse 
erledigt ist, der Mechanismus sich von selbst auslöst und der Tisch 
weiter dreht. Wenn man den Hebel Z7 herunterdrückt, wird die 
Klauenkuppelung ausgerückt und der Tisch bleibt stehen, während 
der übrige Mechanismus weiter arbeitet. Die Preßarbeit kann auf 
diese Weise während des Ganges der Maschine schnell gestoppt wer- 
den. Diese Maschine, welche 3—4 HP. zum Antriebe benötigt, leistet 
zırka 20 Platten von 188 x 165 x 16-40 mm oder zirka 40 Stück 
von 188 x 80 x 16—40 mm pro Minute und besitzt den Vorteil, 
daß man mit derselben scharfkantige Platten, Streifen, Patronen und 
Dominosteine von beliebiger Härte herstellen kann. Mit ein und den- 
selben Formen (4 Stück) lassen sich ferner durch Verstellung ver- 
schieden starke Stücke anfertigen. So z. B. lassen sich neben Streifen 
mo 159.% 25:2 23 auchssolchervon 188 X 23% 16, 188% 23 X 20, 
183 x 23 x 30, 183 x 23 x 40 mm, sowie alle dazwischen liegen- 
den Stärken anfertigen. Durch das Füllen der Formen von oben und 
Pressen von unten, erhalten die Kristalle im Gegensatze zu den 
Trommelpressen, bei denen Füllung und Pressung von oben erfolst, 
einen sehr guten Schluß. 

Die Würfelstangen werden bei der Trommelpresse auf vorgelegte 
Holzbrettehen aufgefangen. Dieselben sind oben und unten mit je 
zwei Seitenleisten, welche höher als die Würfelstangen sind, versehen, 
so daß sie in den Trockenstuben übereinander geschlichtet werden 
können. An Stelle der Holzbrettchen verwendet man in neuerer Zeit 
auch solche aus Zinkblech. 

Mit einer Würfelpresse können in 24 Stunden 50 g Mehl ge- 
preßt werden, so daß zu einer Erzeugung von 250 q Würfel 5 Pzillas- 
pressen und «als Antriebkraft für dieselben 1'/, HP. notwendig sind. 

Die Trockenstuben können aus Holz oder aus Winkeleisen her- 
gestellt werden und sind in mehrere Etagen eingeteilt, in welchen die 
Brettchen mit den Würfelstangen übereinander aufgeschlichtet sind. 

Das Trocknen in denselben wird, je nachdem man weiche oder 
harte Würfel erzeugt, 24 bis 40 Stunden bei einer Temperatur von 
50 bis 55° C dauern. 


Gredinger, Die Raffination des Zuckers. 10 
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‘Wenn man die Größe der Trockenstuben so berechnet, daß in 
jeder Schiehte eine Stube gefüllt und eine entleert wird, so werden 
für eine Erzeugung von 250 q Würfel 6 Trockenstuben ä 125 q 
‚genügen. 

Geheizt werden dieselben mit Rippenrohren von 100 m? Heız- 
fläche und der Dampfverbrauch beträgt für 24 Stunden 2210 kg. 

An Stelle der Trockenstuben kann auch der kontinuierlich 
wirkende Trockenapparat von Pzillas, Fig. 58, angewendet 
werden. | 

Dieser auf das Gegenstromprinzip beruhende Trockenapparat, 
besteht aus einer ‚hölzernen Eintrittskammer a und einer hölzernen 
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Fig. 58. 


Austrittskammer 5b an welch letztere die Heizkammer c angebaut ist. 
Die Kammer a, die mit einem großen Exhaustor versehen ist, und 
die Kammer 5, sind beide durch den Heizkanal d, welcher durch die 
fahrbaren Wagen, in denen die mit Zucker belesten Trockenhurden 
über- und nebeneinander aufgestapelt sind, gebildet wird, miteinander 
verbunden. In der Heizkammer c sind Rippenheizöfen und Röhren- 
vorwärmer zur Erhitzung der Luft auf 70° © angebracht. Ist eın 
-auf dem Schienenstrange S stehender Wagen W mit Zucker gefüllt, 
.so wird er mittelst Schiebebühne f in die Eintrittskammer befördert 
und dort mittelst der durch Druckwerk 7 bewegten, starken, schmiede- 
eisernen Zahnstange so lange gegen die Wagenreihe d gedrückt, bis 
‚auf der andern Seite ein Wagen auf die in der Austrittskammer 
stehende Schiebebühne e geschoben wird. | 

Beide werden nun in den Vorraum der Austrittskammer zum 
Abkühlen befördert und nach einiger Zeit ganz. aus dem Apparat auf 
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den Schienenstrang S, wo der Wagen so lange stehen bleibt, bis sich 
der Zucker soweit abgekühlt hat, daß seine Verarbeitung auf Würfel 
erfolgen kann, geschoben. 

Sobald ein Wagen entleert ist, wird er in die Nähe der Pressen 
“geschoben. Letztere müssen so aufgestellt werden, daß sie vor der 
Eintrittskammer a, also auf der Seite Y, während die Knippmaschinen 
hinter der Austrittskammer db, somit auf der Seite X des Apparates, . 
zu stehen kommen. Da ein Wagen 700—900 kg Streifen, respektive 
500—800 kg Platten aufnehmen kann, so ist es ein leichtes, sich die 
notwendige Wagenzahl zu berechnen, wenn man berücksichtigt, dab 
stets 1 Wagen für Be- und Entladen dazu gerechnet werden muß. 

Sollte man bei der Berechnung mehr als 26 Wagen erhalten, 
so wird man am besten 2 Trockenapparate aufstellen, denn längere 
Apparate haben sich nicht bewährt. 

Die getrockneten Würfelstangen werden nun auf den Knipp- 
maschinen zu Würfel geknippt, und zwar kann eine Knippmaschine 
von Pzillas in 24 Stunden bei forciertem Betrieb zirka 60 g Würfel 
knippen, so daß für eine Erzeugung von 250 q Würfel 4—5 Knipp- 
maschinen, welche zum Antrieb 1, resp, 1!/, Pferdekräfte erfordern, 
notwendig sind. 

Die geknippten Würfel werden in Kisten und Kartons als rangierte 
Würfel oder in Säcken als unrangierte Würfel verpackt, mit Schleifen und 
 Vignetten versehen und ins Magazin als fertige Verkaufsware befördert. 

Das Verpacken in den Kisten und Kartons kann entweder mit 
der Hand oder auf maschinellem Wege geschehen. 

Für eine Preßwürfelanlage von einer täglichen Leistung von 
250 q Würfel sind 19 HP. erforderlich. 

Die in Fig. 59 abgebildete Zuckerstreifenknippmaschine 
von Pzillas besteht im Prinzipe aus 2 vertikal gegeneinander bewegten 
Messern, welche die Zuckerstreifen zu gleicher Zeit von oben und 
unten treffen-und so in einzelne Würfel zerhacken, 

Die getrockneten Zuckerstreifen werden auf der Seite A des 
Knipptisches nebeneinander in Reihen gelegt und hinter denselben 
ein eisernes Lineal geschoben. 

Nun wird, nachdem der Riemen auf die Vollscheibe eingerückt 
wurde, der Hebel Z in die auf der Zeichnung sichtbare Stellung 
gehoben, wodurch die Sperr- und Gegenklinke in die Zahnstange, 
welche sich sammt der mit ihr verbundenen Traverse vorwärtsbewegt, 
gedrückt wird. 

103 
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Die an beiden Seiten der Traverse sitzenden, in 2 Schlitzen des 
Tisches geführten Transporthaken legen sich nun an das eiserne 
Lineal an und schieben dieses samt den vorliegenden Zuckerstreifen 
unter die sich auf- und niederbewegenden, in der Höhe verstellbaren 
Knippmesser, welche die Streifen in beliebig viele Stücke schlagen. 

Sobald eine Streifenlänge in Würfel geschlagen ist, wird die 
Sperrklinke automatisch ausgeschaltet, die Zahnstange samt Trans- 
porteur mit Haken läuft selbsttätig, gezwungen durch Gewicht W, 
in ihre Anfangsstellung zurück und die Maschine beginnt ihre Arbeit 
ohne jegliches Zutun von neuem. Beim Rücklauf kippen die Transport- 
haken in den Führungsschlitzen um, ziehen sich unter den frisch auf- 
gelegten Zuckerstreifen zurück, richten sich hinter denselben selbsttätig 






















































































auf, legen sich an das eiserne Führungslineal und schieben dieses 
samt den Streifen gegen die Messer. 

Will man die Maschine plötzlich einstellen, so braucht man nur 
den Hebel HZ gegen die Messer nach vorne umzulegen. 

Sobald eine ganze Streifenlage in Würfel zerhackt ist, wird die- 
selbe durch die nachfolgenden Streifen auf die Seite B des Knipp- 
tisches, auf dort vorgelegte Auffangbleche, von denen aus sie in die 
Zuckerkisten mittelst Packapparate verpackt werden, geschoben. 

Was die Größe der Zuckerkisten betrifft, so sind dieselben 
bei einer Streifenlänge von 188 mm für 25 kg Füllung, gleich 
640 x 200 x 205 mm und für 50 kg Füllung 640 x 400 (2 Reihen 
a 183 mm nebeneinander) X 205 mm. 
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Die Leistung einer solchen Knippmaschine beträgt bei Kisten- 
verpackung 40—50 q. 

Bei dieser Maschine können auch mittelst angebauten Pack- 
apparates Kartons von 1, 2!/, und 5 Ag gepackt werden. 


2. Würfel nach Schröder. 


Das Schrödersche Verfahren, welches in neuerer Zeit in vielen 
Fabriken eingeführt wird, zeichnet sich durch Einfachheit, Bedarf an 
geringer Arbeitskraft, Billigkeit und auch noch ferner dadurch aus, 
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Fig. 60. 


daß die ganze Anlage einen verhältnismäßig sehr kleinen Raum 
einnimmt. 

Die Füllmasse wird aus Raffinadekläre unter Zuzug von ca. 
16—20 kg Mehl und Ultramarinblau gekocht und mit ca. 9°/, Wasser 
in eine mit doppeltem Rührwerk und Doppelheizboden versehene 
Kühlpfanne abgelassen. 

Zum Füllen in die Zentrifugen bedient man sich einer Füll- 
kutsche, welche zugleich als Meßgefäß dient. 

Das Füllen der Zentrifugen geschieht während der Bewegung, 
und zwar auf der großen Scheibe. Jede Zentrifuge ist nämlich sowohl 
mit einer großen Scheibe für eine kleinere, als auch mit einer kleinen 
Scheibe für eine größere Tourenzahl ausgestattet. 

Jede Schrödersche Zentrifuge, welche in Fig. 60a und 
605 abgebildet ist, ist ferner mit zwei Trommeleinsätzen zum Wech- 
seln versehen. Dieselben können mittelst Flaschenzug aus der Zentri- 
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fuge gehoben oder in dieselbe eingesetzt und mittelst Laufkatze zur 
Wäsche etc. transportiert werden. 

Sobald die Zentrifuge gefüllt und der Grünsirup abgeschleudert 
ist, wird die Füllmasse mit einer heißen gesättigten Liquorlösung 
gedeckt. Der Liquor wird aus Brote-, Würfel-, Pile- und Sandabfällen 
bereitet, indem man dieselben in mit Rührwerken versehenen Pfannen 
auf 38° B& bei 90—95° C unter Zusatz von je einem Probegläschen 
Soda und 1!/, Gläschen Indigokarmin löst. 

Mit diesem Liquor wird nun die Füllmasse gedeckt, und zwar 
werden in der Regel hintereinander zwei Kannen a 10 1, somit 201, 
pro Zentrifuge gegeben. 





Fig. 60a. 


Hat man die zweite Decke gegeben, so rückt man die Zentrifuge 
auf die kleinere Scheibe ein und erteilt derselben eine größere Um- 
fangsgeschwindigkeit, um den Decksirup rasch ‚abzuschleudern. Ist 
dies der Fall, was man daran erkennt, daß nur wenig oder gar kein 
Decksirup mehr ausläuft, so wird man die Zentrifuge bremsen und 
den Trommeleinsatz mittelst Flaschenzug herausheben und mit Hilfe 
der Laufkatze auf ein Plateauwagerl zum Abmontieren transportieren. 

Die Einsatztrommel besteht nämlich aus einem oberen und einem 
unteren Kranze, welche beide durch drei keilförmige Platten mittelst 
Schrauben fest miteinander verbunden werden können. Außerdem sind 
noch in den beiden Kränzen vis-a-vis derart Fälze angebracht, daß, 
entsprechend der Anzahl und Stärke der zu erzeugenden Würfel- 
platten, noch weitere keilförmige Metallplatten parallel eingeschoben 
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werden können, so daß die ganze Zentrifugentrommel in der Platten- 
stärke entsprechende Plattenkammern eingeteilt ist. 

Will man die Einsatztrommel abmontieren, so schraubt man 
zunächst den oberen Kranz ab, hebt denselben mittelst Flaschenzug 
herunter, entfernt der Reihe nach vorsichtig die beweglichen Keil- 
platten und nimmt die feuchten Würfelplatten, welche auf Körbe zu 
je 12 Stück gestellt und auf Wagerl geschlichtet werden, heraus. 

Die Einsatztrommel wird wieder aufmontiert, zur Wäsche trans- 
portiert und nach dem Waschen zum Einsetzen in die Trommel 
bereitgehalten. 








' 
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Fig. 60b. 


Das Einsetzen, Herausnehmen und Schleudern einer Zentrifuge 
dauert 15—20 Minuten, so daß eine Zentrifuge in 24 Stunden nach 
Abzug der Mittagspausen 66—88 oder im Durchschnitt 77 mal gefüllt 
werden kann. 

Es werden Zentrifugen für 90 und solche für 87 Würfelplatten ' 
gebaut. Erstere sind 305 mm lang, 172 mm breit und 22 mm stark 
und wiegen in trockenem Zustande 1111 g und letztere sind 305 mm 
lang, 190 mm breit und 22 mm stark und wiegen in trockenem Zustande. 
1150 g, so daß man aus der ersten Zentrifuge 90 x 1111 — 99:99 kg 
und aus der zweiten Zentrifuge 87 x 1150 — 100:05 kg trockene 
Platten erhält. 
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Man kann somit auf einer Zentrifuge in 24 Stunden 77 g trockene 
Platten erzeugen und für eine tägliche Erzeugung von 250 9 Würfel 
wird man 4 Zentrifugen benötigen. 

Was das Waschen der Trommeleinsätze betrifft, so müssen die- 
selben zunächst in siedendem und dann in kaltem Wasser gut ge- 
waschen werden, weil die Würfelplatten sonst an den eisernen Keil- 
platten anpicken und eine rauhe Oberfläche bekommen, ebenso muß 
der obere Kranz von den Trommeleinsätzen mittelst Filz sehr gut 
abgedichtet werden, weil dort sonst der Liquor durchgeht und die 
Platten am oberen Rand schmutziggelb und ungedeckt aussehen. 

Die feuchten Platten sollen im durchscheinenden Lichte eine 
gleichmäßig grünlich blaue Farbe haben und ohne jeden Streifen sein. 

Dieselben werden, wie bereits erwähnt, auf Körbe & 12 Platten 
und dann in Wagerl a 40 Körbe a 12 Platten — 480 Platten ge- 
schlichtet. 

Die Wagerl werden dann behufs Trocknung in die Trocken- 
stuben geschoben, von denen jede für drei Wagerl & 480 Platten 
entsprechend 3 x 480 x 102.5 —= 1476 kg feuchte Platten ein- 
gerichtet werden. 

In den Trockenstuben bleiben die Wagerl bei offener Ventilation 
zirka 1 Stunde, dann wird das Dampfventil geöffnet, die Ventilation 
gedrosselt und die Temperatur langsam bis 35° R gesteigert. 

Nach einer Stunde wird die Temperatur bei offener Ventilation 
bis auf 45° R hinaufgetrieben. 

Nach 8—9 Stunden sind die Platten trocken, werden mit dem 
Wagerl zu den Sägemaschinen, Fig. 61, transportiert, zersägt, 
geknippt und dann als rangierte Würfel in Kisten und Kartons und 
als unrangierte Würfel in Säcken gepackt. 

Was die Ausbeute bei diesem Verfahren betrifft, so ist sie, da 
man die Füllmasse heiß schleudert, etwas kleiner. 

Man rechnet pro Zentrifuge 175 kg Füllmasse als Füllung. 
Von derselben erhält man 102-5 %kg feuchte Platten entsprechend 
102-5 : 175 — 58°6°/, Füllmasse und 100 kg trockene Platten ent- 
sprechend 100 : 175 — 57:2°/, Füllmasse. 

Für eine tägliche Erzeugung von 250 g Würfel sind nötig 
25 HP. und 2785 kg Dampf. 

In Fig. 61 ist eine Zuckersäge von Pzillas zum Zer- 
sägen der Platten in Streifen abgebildet. Dieselbe besteht aus einem 
eisernen Blechkasten, dessen obere Tischplatte aus schmiedeeisernen 
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Schlitzstäben, zwischen denen sich kontinuierlich mit Transporthaken 
versehene Ketten bewegen, konstruiert ist. 

Die auf der linken Tischseite übereinander geschichteten Zucker- 
platten (gewöhnlich 3—4) werden von den Transporthaken in die 
Sägen, wo sie in Streifen von beliebiger Breite geschnitten werden, 
befördert. Die geschnittenen Streifen werden wieder von den nach- 
folgenden Zuckerstreifen auf die rechte Tischseite auf bereitgelegte 
Auffangbleche, mittelst denen sie zu den Knippmaschinen getragen 
werden, weiter geschoben. 

Durch die Schlitzstäbe, in denen die Sägehlätter laufen, welche 
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Fig. 61. 


somit eine sehr gute Führung haben, fällt das Sägemehl in den 
vollständig geschlossenen Kasten des Gestelles und kann von hier 
mittelst Transporteur oder mittelst Hand zum Wiederverbrauch be- 
fördert werden. 

Mit dieser Streifensäge, welche 2—3 HP. zum Antriebe benötigt, 
können verschiedene Streifen gesägt werden, indem man die Schlitz- 
stäbe enger oder weiter voneinander stellt, und zwischen die einzelnen 
Sägeblätter verschieden starke Zwischenringe einlegt. 

Da die in dem Blechkasten übereinander aufgestapelten Platten 
sich selbsttätig senken, so kann ein Mann mehrere ‘Sägen bedienen. 

Der Abfall bei der Streifensäge besteht, eine aufmerksame Be- 
dienung und gleichstarke rechtwinkelige Platten vorausgesetzt, aus 
nur 1:5 mm breiten Sägeschnitten. 
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3. Das Hübnersche Verfahren 
unterscheidet sich von dem Schröderschen nur dadurch, daß die 
Würfelzentrifuge Patent Hübner, welche in der Fig. 62 abgebildet 
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Fig. 62, 


ist, bloß eine Einsatztrommel hat und daß somit die ganze Mani- 
pulation des Füllens, Schleuderns und Entleerens in der Zentrifuge 
selbst vorgenommen wird. 





Fig. 62a. 


4. Würfelverfahren von Scheibler. | 
Bei diesem Verfahren wird die gekochte Raffinadefüllmasse in 
Formen aus verzinktem Stahlblech, die in einem Füllkasten eingesetzt 
sind, gefüllt. Die in Fig. 63 abgebildeten Formen bestehen aus 
rechtwinkligen, oben und unten offenen Rahmen mit je 2 Kamm- 
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blechen und 8 Einsatzblechen, welche die Formen in mehrere den 
Zuckerplatten entsprechende Abteilungen teilen. Sollte eine andere 
Plattenstärke gewünscht werden, so hat man ; 
bloß 2 andere Kammbleche und die entspre- 
chende Anzahl Einsatzbleche einzusetzen. 
Beim Zusammensetzen der Formen werden 
zunächst die beiden äußersten Einsatzbleche 
mit der breiten Seite nach unten, dann die | 
2 Kammbleche mit der breiten Seite nach 
oben, und schließlich die sechs andern Ein- 
satzbleche mit der breiten Seite nach oben eingesetzt. Die so zu- 
sammengesetzten Formen sind zwar beweglich, können aber, wenn 
richtig angefaßt, leicht transportiert werden. 











Fig. 63a. Fig. 68b. 
Die Formen werden nun in den in Fig. 64 veranschaulichten 


Füllkasten, welcher aus einem ringsum dicht geschlossenen, oben offenen 
Kasten aus verzinktem Stahlblech besteht, eingesetzt. 
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Fig. 63. 


Dieser ist in der Mitte des Bodens mit einer Öffnung, welche 
zur Entleerung des Füllkastens dient, versehen. Die Öffnung kann 
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durch einen Zapfen, der in einer ringförmigen Nut einen Gummiring 
trägt, dicht abgeschlossen werden. Mit diesem Verschlußzapfen ist 
ferner "eine starke Eisenplatte, welche den Boden des Kastens ganz 
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bedeckt und zugleich auch als Auflage für die Formen dient, fest 
verbunden. Der Füllkasten kann 12 Formen, die derart eingesetzt 
werden, daß je 2 nebeneinander und 
je 6 übereinander zu stehen kommen, 
fassen. Die einzelnen Formen sind 
untereinander durch 5 Zwischenbleche 
aus verzinktem Stahlblech, die mit 
Längsschlitzen zum Einfüllen der 
Füllmasse und zum Entweichen der 
| Luft versehen sind, getrennt, und 
oben mit einem gleichen Blech gedeckt. Wenn man den Füllkasten, 
welcher in seiner Schwerpunktslinie behufs leichten Transportes mit 
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zwei Drehzapfen -versehen ist, zusammenstellen will, so wird er unter 
einem Winkel von 30° geneigt aufgestellt und dann der bewegliche 
Boden so eingelegt, daß der Verschlußzapfen genau in das Loch paßt. 
Sobald dies der Fall ist, werden 2 Formen nebeneinander eingesetzt, 







Fig. 65, 66. 
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über diese ein Zwischenblech gelegt, dann wieder 2 Formen eingesetzt 
usf., bis der Füllkasten komplett ist. 

Der Füllkasten wird, behufs leichtern Transportes, auf einem 
zu diesem Zwecke eigens konstruierten Wagen Fig. 65, mit seinen 
beiden Drehzapfen derart eingehängt, daß er zwischen den beiden 
Rädern frei schwebt und um seine horizontale Achse leicht gedreht 


werden kann. 
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Will man den Füllkasten mit Füllmasse füllen, so muß er unter 
den Auslaufshahn des Kühlers gefahren und geneigt aufgestellt werden. 
Damit nämlich beim Füllen des Füllkastens die Luft entweichen 
kann, :muß die Füllmasse schräg einfließen. Zu diesem Zwecke 
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befindet sich unter dem Wechsel des Kühlers der in Fig. 66 ab- 
gebildete Füllbock, welcher mit einer Grundplatte, entsprechend 
passender Wagenspur, und mit einer schrägen Fläche, gegen welche 
der Füllkasten im Wagen frei schwebend angefahren wird, versehen 
ist. So aufgestellt, wird nun der Füllkasten, indem man den Hahn 
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am Kühler öffnet, gefüllt. Die Füllmasse fließt an der schrägen Fläche 
‚der Kastenwand herunter und füllt denselben von unten herauf, wobei 
die Luft nach oben entweicht. 

Beim Füllen bedient man sich eines Fülltrichters von geneigter 
Form, welcher auf den Füllkasten aufgesetzt wird und ein Ausbreiten 
der Füllmasse auf dem oberen Deckblech verhindern soll. 

Die mit Füllmasse gefüllten Formen werden im Füllhause, wo 
sie solange stehen bleiben, bis sie genügend erkaltet sind, was un- 
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Fig. 68. 


gefähr nach 12 Stunden der Fall ist, zusammengestellt. Hierauf 
werden sie mittelst Transportwagens zur Ausdruckmaschine, Fig. 67, 
‘gefahren, um auf dieser ausgedrückt zu werden. 

Die Ausdruckmaschine besteht aus einem kräftig gebauten 
Mittelstück, welches eine hin- und hergehende Druckspindel trägt. 
Diese Bewegung wird durch einen Doppelriemenantrieb hervorgerufen. 
‘Wird nun ein Füllkasten mit Hilfe des Transportwagens horizontal 
mit der Bodenöffnung gegen die Spindel der Ausdruckmaschine 
gelegt und der betreffende Riemen eingerückt, so tritt die Spindel 
durch die Bodenöffnung in den Füllkasten und schiebt den beweg- 
lichen Boden mitsamt dem ganzen Kasteninhalt vor sich her. 
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Die aus dem Kasten austretenden Formen sind gezwungen, auf 
den Gleitschienen eine entsprechend gewählte Steigung zu überwinden, 
wodurch ihre Trennung von den noch im Kasten befindlichen Formen 
erzielt wird. Die Formen, welche durch die Steigung zu zwei und 
zwei abgetrennt werden, erfahren die Trennung unter sich durch eine 
zwischen den Flacheisen eingebaute Rolle, die gegen die Flacheisen 
etwas vorsteht und über welche die Formen gleiten müssen. 

Die von der Spindel ausgedrückten Formen gelangen nun auf 
einen mit Rosten versehenen eisernen Tisch, auf dem sie von der 
anhaftenden Füllmasse gereinigt und zum Einsetzen in den Deck- 
apparat fertig gemacht werden, während 
die leeren Füllkasten mit Hilfe der Trans- 
portwagen in den Ausdämpfapparat ge- 
bracht werden. 

Dieser in Fig. 68 abgebildete Apparat, 
besteht aus eimer in einem vertikalen 
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größer als ein Füllkasten ist, so dab sie 
Fig. 8a. bequem über diese gestülpt werden kann. 

An der Grundplatte des Apparates befinden sich ein Süßwasser- 
ablauf, ein Dampfeintrittsventil und eine Wagenspur für den Transport- 
wagen, so daß dieser bequem unter die Haube gebracht werden kann. 
Der Füllkasten wird unter der Haube mit dem Boden nach aufwärts 
und der Mündung nach abwärts aufgestellt, damit der Absüß besser 
ablaufen kann. Die ganze Manipulation des Dämpfens dauert, sobald 
die Haube heruntergelassen und das Dampfventil geöffnet wurde, im 
ganzen nur eine Minute. 

Nun folgt das Ausdecken der Füllmasse in den Formen. Dies 
geschieht in einem eigens zu‘ diesem Zwecke konstruierten und in 
Fig. 69 dargestellten Apparat, dem sogenannten Deckapparat. Dieser 
hat eine den Filterpressen ähnliche Konstruktion und faßt 16 Formen, 
welche genau eine Zentrifugenladung geben. 

Die Formen, welche zwischen den mit Dichtungen versehenen 
Rahmen eingespannt werden, bekommen ihre Deckkläre aus einer 
10—12 Meter höher stehenden Reserve, so daß die Deckkläre durch 
die Rahmen D unter Druck in die Formen eintritt, während der 
Grünsirup auf der andern Seite in die Rahmen L austritt. 

Sobald die Rahmen alle gefüllt sind, steigt der Grünsirup durch 
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ein gemeinschaftliches Rohr in das Meßgefäß, an welchem durch ein 
Schauglas die. der Deckkläre entsprechende Grünsirupmenge abgelesen 
werden kann. 








Fig. 69. 
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Dadurch, daß die Deckkläre nur von einer Seite in den Zucker 
eindringt, wird erreicht, daß beim späteren Fertigschleudern in der 
Zentrifuge, vorausgesetzt, daß die Formen mit der den Grünsirup 
enthaltenen Seite nach außen in die Zentrifuge eingesetzt werden, 
der Grünsirup ganz verdrängt wird, daß man weniger Deckkläre zum 
Weißmachen des Zuckers benötigt, und daß man genau dasjenige 

Gredinger, Die Raffination des Zuckers. Al 
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Deckklärquantum ermitteln kann, welches notwendig ist, um ein 
vollständiges Weißdecken der Zuckerplatten zu erzielen. 
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Was die Arbeit mit dem Deckapparat betrifft, so werden die 
vom Putztisch kommenden Formen zu je 2 und 2 aufeinander in den 
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geöffneten Apparat eingesetzt, dieser mit Hilfe des Handrades und 
der Druckspindel geschlossen, und zwar so, daß die Formenräder 
vollkommen gegen die Rahmen abdichten. Nun werden sämtliche 
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Ablaufhähne geschlossen, die Lufthähne der Druckrahmen geöffnet 
und die Deckkläre unter Druck in den Apparat eingeführt. Sobald in 
den Kelchen der oberen Lufthähne die Deckkläre erscheint, so.werden 
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die Lufthähne geschlossen. Die Deckkläre tritt nun in die Formen, 

verdrängt den Grünsirup, welcher die Absaugrahmen L füllt und 

durch das gemeinschaftliche Rohr in das Meßgefäß, in welchem das 

für den Deckprozeß notwendige Quantum Deckkläre genau abgelesen 

werden kann, steigt. Ob man mehr oder weniger Deckkläre zum Aus- 
11* 
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decken der betreffenden Füllmasse benötigt, hängt von der Güte der- 
selben ab und kann nur durch einen praktischen Versuch ermittelt 





Fig. 72, 


werden.. Es ist jedoch nicht notwendig, den ganzen Grünsirup zu 
verdrängen, was bei allen anderen Verfahren, welche ein Vorschleudern 





Fig. 72a. 


der Formen verlangen, der Fall ist, da der Decksirup bei dem nun 
folgenden Abschleudern den Rest des Grünsirups verdrängt. 





Fig. 73. 


Sobald das Decken im Deckapparat beendet ist, öffnet man die 
Ablaßhähne der Rahmen und entleert dieselben, indem man die Deck- 





Fig. 73a. 


kläre und den Grünsirup in gesonderte Rinnen laufen läßt. Nun öffnet 
man den Apparat und schleudert die demselben entnommenen Formen, 
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um den Zucker von dem in den Poren desselben noch zurückgeblie- 
benen Grünsirup und der Deckkläre zu befreien. Man wird jedoch, 
wie bereits erwähnt, die Formen so in die Zentrifuge einsetzen, dab 
die mit Grünsirup getränkte Seite gegen die Siebe kommt, so daß 
dieser durch die Zentrifugalkraft verdrängt und die nachfolgende 
Deckkläre den Zucker weiß deckt. | 
Zum Schleudern bedient man sich der in Fig. 70 dargestellten 
Panzerzentrifuge, welche mit einer sehr starken Lauftrommel mit 8 
perforierten Siebplatten, gegen die sich die Formen anlegen, aus- 
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Fig. 74. “ Fig. 74a. 


gerüstet ist. Mit einer Zentrifuge kann man per Schichte ca. 359 
fertige Platten herstellen. 

Nach dem Schleudern werden die Formen zu der in den 
Fig. 71 und Fig. 74 dargestellten kleinen Ausdruckmaschine, welche 
auf einen eisernen Tisch montiert, 
im Prinzip jedoch genau so wie die 
große konstruiert ist, transportiert. 
Die hin- und hergehende Spindel 
trägt an ihren Enden viereckige 
Druckstempel, die ungefähr die ganze 
Oberfläche der Form bedecken, somit gleichmäßig auf den Forminhalt 
drücken und den ganzen Einsatz derselben mitsamt dem Zucker 
herausdrücken. Fig. 72 zeigt noch einen Putztisch für grüne Formen 
und Abfallwagen, ferner Fig. 73 einen Waschkasten für leere Formen 
und endlich ist in Fig. 75 der Plan einer Scheiblerschen Zentrifugen- 
anlage zur Herstellung von Plattenzucker abgebildet. 

Was die Ausbeute betrifft, so beträgt dieselbe nach dem Erfinder 
ca. 72°/, vom Füllmassegewichte. Außer diesen 72 kg ungetrockneten 
Zuckerplatten ‚erhält man aber noch 28 kg Grünsirup von 89%, 
Reinheit. 
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5. Das Adantsche Verfahren, 
welches sich durch eine sehr große Leistungsfähigkeit, geringen Raum 


und Kraftbedarf auszeichnet, bedarf zu seiner Ausführung der Zentri- 


fuge, der Lauftrommel und des Füllwagens. 
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Da ferner die in die Lauftrommel gefüllte Füllmasse in dieser 


direkt erkalten gelassen wird, bevor sie zum Ausdecken kommt, so 


wird man natürlich für jede Zentrifuge mehrere Lauftrommeln und 
Füllwägen benötigen, und zwar soviele, daß die Zentrifuge mit Rück- 
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sicht auf die Zeit, welche zum Füllen, Erkalten, Schleudern und Ent- 
leeren der Fülltrommeln nötig ist, in ihrer Leistungsfähigkeit nicht 
aufgehalten wird. 

Die Lauftrommel, in welche die Füllmasse eingefüllt wird, be- 
steht aus einer ringförmigen, stählernen Bodenplatte und aus einer 
ebensolchen Deckplatte, welche beide durch vier feststehende und vier 
bewegliche gußeiserne Keile miteinander verbunden und in acht gleiche 
Teile geteilt werden. 

Letztere können jedoch, je nach der gewünschten Stärke der zu 
erzeugenden Zuckerplatten, durch Einschiebung von weiteren Eisen- 
blechen in die radialen Rillen der Deck- und Bodenplatten wieder in 
mehrere Abteilungen, gewöhnlich 9, geteilt werden, so daß die Lauf- 
trommel für 3X 9 — 72 Zuckerplatten eingerichtet ist. 

Durch Einschiebung von zwei bis drei Stegen, wagerechten Blechen, 
kann aber auch die Höhe der Platten geändert werden. 

Letztere, sowie die acht Abteilungen der Deckplatten der Lauf- 
trommel sind mit Schlitzen zum Durchfließen und Einfüllen der Füll- 
masse versehen und auf jedem der acht Schlitze der Lauftrommel ist 
ferner ein gut passender Fülltrichter eingeschraubt. 

Die Form, resp. der Füllwagen, in den die Trommel vor dem 
Einfüllen der Füllmasse mittelst hydraulischem Kran eingesetzt wird, 
besteht aus zwei konzentrischen Blechmänteln aus galvanisiertem 
Eisenblech, welche miteinander durch den Boden des Füllwagerls 
derart verbunden sind, daß das Trommelgerippe zwischen dieselben 
so hineinpaßt, daß auf jeder Seite je I mm Luft ist. Die auf diese 
Weise montierten Lauftrommeln werden nun der Reihe nach mit der 
Füllmasse, welche ca. 10%, Wasser hat, gefüllt und erkalten gelassen, 
was nach ca. 10 bis 15 Stunden der Fall ist. Hierauf werden dieselben 
mit hydraulischem Kran aus dem Füllwagerl gehoben, nachdem man 
schon zuvor komprimierte Luft mittelst einer eigens zu diesem Zwecke 
konstruierten Pumpe in den unteren Teil der Füllwagerl eingeblasen, 
die Fülltrommel losgelöst und in die Zentrifuge eingesetzt hat, welche 
einen Durchmesser von 1 bis 1:5 m hat und 750 mm hoch ist. 

Der Konus der Zentrifuge ist derart dimensioniert, daß zwischen 
demselben und der Trommel ein ringförmiger Raum entsteht, welcher 
zum Einführen des Klärsels dient. 

Nun wird der Zentrifuge eine Umfangsgeschwindigkeit von 700 
Touren behufs Abschleuderung des Grünsirups erteilt und, sobald dies 
der Fall ist, was nach einigen Minuten geschieht, wird die Bewegung der 


— 168 — 


Zentrifuge verlangsamt, die Füllmasse zunächst mit Decksirup und dann 
mit Liquor gedeckt und beide bei voller Tourenzahl wieder abgeschleudert. 

Das Klärsel läßt man unter Druck aus einer 4-5 m höher 
stehenden Reserve in die Zentrifuge eintreten. 

Sobald die Decke abgeschleudert ist, wird die Zentrifuge abge- 
stellt, die Trommel mittelst hydraulischen Kranes herausgehoben, auf 
ein eigens zu diesem Zwecke konstruiertes Wagerl gestellt, demontiert 
und die feuchten Zuckerplatten auf die Trockengestelle gelegt und in 
die Trockenapparate zum Trocknen gebracht, während die Trommel- 
gerippe frisch montiert, in der Trommelwäsche gereinigt und zum 
Ausfüllen wieder bereitgehalten werden. 

Eine Zentrifuge faßt 475 bis 500 kg Füllmasse, der Verbrauch 
an Deckkläre ist je nach der Füllmasse 75 bis 1007 und die Schleuder- 
dauer einer Zentrifuge beträgt, je nach der Beschaffenheit der Füll- 
masse, 25 bis 40 Minuten. 

Bei jeder Schleuderung erhält man 72 Platten von 760 x 220 
x 27 mm. 

Nach, Adant beträgt die Ausbeute an feuchten Platten ca. 

335 kg und von 1000 kg Füllmasse erhält man 
71 kg trockene Platten, 
62 his 63 kg regelmäßige Stücke, 
25 kg unregelmäßige Stücke, 
D kg Mehlpulver vom Zerkleinern. 
Von 100 kg trockenen Platten erhält man ferner 
87 his 89 kg regelmäßige Stücke, 
3 bis A kg unregelmäßige Stücke, 
6 bis 7 kg Pulver vom Zerkleinern. 

Von den 87 bis 89 kg der regelmäßigen Stücke erhält man weiters, 
und zwar je nach der Geschicklichkeit der Arbeiter, 73 bis S4 kg 
regelmäßige Würfel, so daß der Verlust zwischen 1:5 bis 2°/, vom 
Gewichte der Füllmasse schwankt, wobei der in den Füllwagerln ver- 
bliebene Sirup mitgerechnet wurde. 

Auf einer Zentrifuge ist man imstande, in 24 Stunden 10.000 bis 
12.000 kg fertige Platten zu erzeugen und die Kosten dieses Verfahrens 
pro 100 kg trockene Platten betragen, Kohle und Arbeitslöhne inbe- 
griffen, 0-40 bis 045 Franks. 

Zu einer jeden Zentrifuge gehören, sobald nur am Tage gearbeitet 
wird, 16 bis 18 Lauftrommeln und Füllwagerln und bei 24 stündiger 
Arbeit je 24 bis 26 Stück. 
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Zum Antriebe einer Zentrifuge benötigt man für den Anfang 
4-5 HP. und während des Laufes 2:5 bis 3 HP. Bei einer Erzeugung 
von 200 q Platten sind somit für die Zentrifugen 7 HP. und für 
den Kran 2 HP. notwendig. Die feuchten Platten haben einen Wasser- 
gehalt von zirka 3°%/,. Man hat demnach bei einer Erzeugung von 
200 g Platten zirka 600 kg Wasser zu verdampfen. 

Die Trocknung der Platten, welche bei 55° C durchgeführt 
wird, dauert 30 bis 48 Stunden, und der Dampfverbrauch für dieselbe 
wird mit 1768 kg per 24 Stunden berechnet. Die zur Trocknung der 
Platten nötige Heizfläche ist, je nachdem man direkten oder Retour- 
dampf verwendet, mit 50, respektive 80 m? in Rechnung zu stellen. 
Die Gesamtkraft und Dampfverbrauch zur Erzeugung von 200 g fertiger 





































































































Ware in 24 Stunden beträgt 15°5 HP. und 1968 Ag Dampf für 
Heizzwecke. 

Die getrockneten Platten werden auf der in Fig. 76 abgebildeten 
Scheiblerschen Platten- oder Streifensäge in Streifen 
zersägt und geknippt. | 

Bei dieser werden die Zuckerplatten durch einen selbsttätigen 
Transporteur mit gleichmäßiger Geschwindigkeit durch die Sägen 
geführt, welche den Transport befördern, weil die Platten unterhalb 
der Achsen in’die Sägen eingeführt, also in diese hineingezogen werden. 

Dieser von der Hauptachse mittelst Schnurscheibe und Räder- 
vorgelege angetriebene Transporteur besteht aus schmalen Leder- 
riemen, welche zwischen den Sägeblättern hindurchgehen. 

Letztere haben einen Durchmesser von 200 mm und sind auf 
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einer Achse in einer der zur erzeugenden Streifenzahl entsprechenden 
Anzahl und in einer der Streifenbreite entsprechenden, durch Stell- 
ringe gehaltenen Distanz montiert. Außerdem sind die Blätter durch 
besondere Gitter geführt. 

Will man breitere oder schmälere Streifen erzeugen, so muß 
man die ganze Achse auswechseln, was nur wenig Zeit ın Anspruch 
nimmt. Da die Zuckerplatten an der Außenkante besäumt werden, so 
sind die Außenblätter, um ein Ausweichen derselben zu verhindern, 
stärker. 

Eine solche Säge leistet pro Schichte zirka 50 q Streifen. 























































































































Zum gleichzeitigen Besäumen der zu zersägenden Platten dient 
die in Fig. 77 abgebildete breite Plattensäge mit Besäumsäge 
kombiniert. 

Diese ist breiter gebaut als die vorige, und trägt fliegend auf 
der Achse gegenüber den Riemenscheiben ein starkes Sägeblatt zum 
Besäumen der zu schneidenden Zuckerplatten. Letzteres läuft in einer 
von Konsolen getragenen Verbreiterung des Tisches, und ein Anschlag 
in der ganzen Länge desselben begrenzt diese Verbreiterung, ent- 
sprechend der Breite der zu besäumenden Platten. 

Das Sägeblatt ist mit einer besonderen Schutzhaube und 
Sicherheitsklappe versehen, und die Zuckerplatten werden mit der 
Hand ohne Transporteur dem Anschlag entlang geführt. Zum Auf- 
fangen des Sägemehles ist ein gemeinschaftlicher Sammeltrichter mit 
Entleerungsschieber angebracht. 
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Zum Brechen der in Streifen zersägten Platten dient die in 
Fig. 73 abgebildete Knippmaschine von Scheibler. Diese ist 
mit einem Kettentransporteur versehen, welcher durch Klinke und 
Sperrad ruckweise bewegt wird und Querstege trägt, die als Mit- 
nehmer für die Streifen dienen. Da die Mitnehmer mit Bürsten aus- 
gestattet sind, so kann der Tisch immer rein erhalten bleiben. Durch 
Veränderung des Sperrades kann die Würfeldicke beliebig geändert 
werden, denn die Vorwärtsbewegung durch die Klinke entspricht 
jedesmal einer Würfelstärke. Der Tisch der Maschine ist mit einer 
Anzahl Rippen, welche als Führung für die Streifen dienen, und 
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daher der Streifenbreite angepaßt sein müssen, versehen. Da die 
Würfel meistens rangiert, mit der Hand verpackt werden, so hat die 
Maschine hinter den Messern eine solche Länge, daß mindestens vier 
Arbeiterinnen, welche die unegalen und zerbrochenen Würfel aus- 
sortieren, tätig sein können. 

Für den Fall, als die Würfel unrangiert verpackt werden sollen, 
ist an der Maschine ein Schüttelsieb, welches den Bruch absondert, 
angebracht. | 

Eine Kombination von Plattensägen und Knipp- 
maschinen veranschaulicht die in Fig. 79 abgebildete Scheiblersche 
Maschine. Die Plattensäge bei dieser Maschine ist so eingerichtet, 
daß zwei Platten auf einmal in Streifen geschnitten werden können. 

Scheibler hat auch eine Knippmaschine mit mecha- 
nischerPackvorrichtung konstruiert, welche in Fig. 80 abgebildet 
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ist und dazu dient, die geschlagenen Würfel in ganzen Lagen direkt ın 
Kisten mechanisch zu verpacken, so daß das Rangieren von Hand 
vollständig wegfällt. 

Die Packvorrichtung, welche am Ende des Maschintisches hinter 
den Messern angebracht ist, besteht aus einem an die Maschine ge- 
schraubten Tisch, auf welchem eine Blechkiste mit losem Boden, die 
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genau in den Ausschnitt des Maschinentisches hineinpaßt, angebracht 
ist. Zu Beginn der Arbeit wird der Boden der Kiste in die Höhe des 
Tisches gebracht, so daß er mit der Maschintischplatte gleich hoch 
ist. Die Holzkisten, welche zur Aufnahme der Würfel dienen, müssen 
ferner genau so groß sein, daß sie knapp über die Blechkiste drüber- 
gehen. Die Zuckerstreifen, welche auf der Maschine geknippt werden 


sollen, kommen in eigens zu diesem Zwecke konstruierte geschlossene 
Transportrahmen, die genau so groß sind wie die Blechkiste und 
ruckweise durch die Messer gehen. An der Maschine ist ein Anschlag 
angebracht, damit die Transportrahmen genau über der Blechkiste 
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Fig. 82. 


stehen bleiben. Sobald dies der Fall ist, läßt man durch Umlegen 
eines Handhebels den losen Boden der Kiste um eine Lagendicke 
sinken und entleert den Transportrahmen, welcher wieder an das 
vordere: Ende der Maschine zum Füllen gereicht wird, in letztere. 
Dies wird so lange wiederholt, bis die Kiste voll ist. Nun wird die 
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Holzkiste über die Blechkiste gestülpt und samt dieser umgedreht, 
so dal der Boden der Blechkiste, welche nun aus der Holzkiste 
herausgezogen wird, nach oben kommt. Mit dieser Maschine geht das 
Packen sehr rasch und man benötigt kaum die Hälfte der Leute, 
/wei Arbeiterinnen können in 10 Stunden 160 bis 190 Blechkisten 
a 25 kg packen. Dieselbe hat jedoch den Nachteil, daß bei ihr die 
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Fig. 83b, 


gebrochenen Stücke nicht so sorgfältig ausgeklaubt werden, wie bei 
der Handpackerei. 

Die in Fig. 81 abgebildete Maschine zeigt eine Kombi- 
nation von Sägen und Knippmaschinen mit Packvorrich- 
tungen, wie sie hauptsächlich bei der Verarbeitung von eaantalalien 
auf Würfel angewendet werden. 

Zur Herstellung von englischen „Cubes“, einer Würfelart, welche 
sich der Form des Kubus nähert, hat Scheibler die in Fig. 82 abge- 


Fr 


bildete Doppelknippmaschine konstruiert. Mit derselben kann man 
die Zuckerplatten direkt in Würfel ohne Anwendung von Platten- 
sägen brechen. 

Zu diesem Zwecke ist die Maschine mit einem Doppelmesserpaar 
ausgestattet, welches so angeordnet ist, daß das erste Messerpaar die 
Platten in Streifen und das zweite Messerpaar die Streifen in Würfel 
hacken. Damit aber diese beiden Operationen in einer Bewegungs- 
richtung der Zuckerplatten durchgeführt werden können, sind die 
Messer zur Bewegungsrichtung des Kettentransporteurs unter 45° 
gestellt, während sie, unter sich der Cubesform entsprechend, einen 
rechten Winkel bilden. 

Die dritte Dimension der Cubes, welche quadratisch sind, wird 
durch die Plattenstärke selber gebildet. Die Führung der Zucker- 
platten durch die Maschine mittelst des Transporteurs ist eine 
diagonale, und zwar so, daß das eine Messerpaar parallel zu der 
einen Plattenkante, und das andere senkrecht auf diese schlägt. 

Bei der Verpackung von unrangierten Cubes in Kisten ist an 
der Maschine ein Schüttelsieb angebracht, um den Bruch abzusondern. 

Diese Maschine leistet bis zu 3000 kg Cubes in 10 Stunden, 
während die in Fig. 83a und 835 abgebildete große Doppelknipp- 
maschine bis 10.000 kg in 10 Stunden leistet. 

In neuerer Zeit hat Scheibler auch Cubesmaschinen mit Pack- 
vorrichtungen für rangierte Würfel konstruiert. 


6. Elektrische Kraftübertragung in einer Würfelzuckeranlage. 


Diese von Breitfeld-Danek & Co. und der Elektrizitätsaktien- 
gesellschaft vormals Kolben & Co., nach dem Patent Hübner-Schröder 
eingerichtete Würfelanlage, ist für eine tägliche Erzeugung von 180 
bis 300 g Würfel berechnet, und zwar wurde mit Rücksicht auf den 
Zentrifugen-Antrieb, Drehstrom mit 50 Perioden per Sekunde und 
eine Spannung von 200 Volt gewählt. 

Der Drehstromgenerator Fig. 84, welcher mit einer vertikalen 
Dampfmaschine direkt gekuppelt ist, leistet bei 200 Touren 120 K. W. 
per Minute und das aus Stahlguß bestehende Magnetrad trägt 30 be- 
wickelte Pole von ovalem Querschnitt. Massive angeschraubte Pol- 
schuhe halten die auf Bronzeformen gewickelten Magnetspulen und der 
Ankerkörper, welcher aus 04 mm dicken Blechsegmenten zusammen-- 
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gesetzt ist, ist in einem einfachen steifen Gußgehäuse gefaßt und trägt 
an seinem unteren Umfange 180 halbgeschlossene Nuten, in welchen 
die aus Eisen durch Mikanit isolierten Kupferstäbe liegen. Fig. 85. 


BR 








Die Spannungs- und Kurzschlußcharakteristik des Generators 
ist in Fig. 86 dargestellt und aus dem in Fig. 87 dargestellten 
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Diagramm, welches die Hysteresis und Reibungsverluste zeigt, ist er- 
sichtlich, daß der Spannungsabfall zwischen Leerlauf und Vollast bei 
cos = 08 bloß zirka 18°/,, konstante Erregung und Tourenzahl 
vorausgesetzt, beträgt. | 

Die Gesamtverluste bei Vollast lassen sich folgendermaßen zu- 
sammenstellen: 








Reibung . — 1.500 Watt 
Hysteresis . zu, 2000 7, 
Ankerkupfer . EL 
Maonetkupfer — 21,900. 7, 
Erregerdynamo . en 450 ° „ 
Totalverlust . = co Watt 
Natzler tung 22 20.022 ,.120000°., 

127.750 Watt 
Wiekunssoralı 2, m en 02. 10: 


Es wurden ferner nach 7!/, stündiger Dauerprobe folgende Über- 
temperaturen, und zwar Ankereisen außen 27° C, innen 24° C, Magnet- 
kupfer außen 214° C und Ankerkupfer außen 22° C konstatiert. 

Was die Manipulation bei der 
in Fig. 88 abgebildeten Würfel- 
zuckeranlage betrifft, so ist dieselbe 
folgende: 

Die aus Raffinadekläre in einem 
Raffinadevakuum gekochte Füllmasse 
wird mittelst Pumpe in 5 Kühl- 
schiffe gepumpt, abgekühlt, durch 
eine Transportschnecke in ein Vor- 
brechwerk und dann in eine Wärme- 
maische transportiert, wo sie mittelst 
Sirup angewärmt wird. Aus letz- 
terer wird die angewärmte Füll- 
masse mit Hilfe einer Füllkutsche 
in die unter der Wärmemaische .be-. 
findlichen mit elektrischem Antrieb 
versehenen Zentrifugen verteilt, bei 500 Touren vom Grünsirup 
abgeschleudert, mit Decksirup und Deckkläre gedeckt, und hier- 
auf bei der vollen Tourenzahl von 950 Touren pro Minute trocken 
































Gredinger, Die Raffination des Zuckers. 12 
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oeschleudert, während die Abläufe von Siruppumpen zur weitern Ver- 
arbeitung auf die betreffenden Stationen befördert werden. Nach einer 
Schleuderdauer von zirka 10 Minuten werden die Zentrifugen ein- 
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Fig. 86. 

oestellt, die mit den fertig geschleuderten Zuckerplatten gefüllten 

Trommeleinsätze mittelst Flaschenzug herausgehoben und auf ein bereit 

oehaltenes Plateauwagerl gesetzt, während ein anderer leerer und 
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Fig. 37. 


reingewaschener Trommeleinsatz auf einem zweiten Plateauwagerl 


herangefahren und in die Zentrifuge eingesetzt wird, so dab diese für 
eine frische Beschickung bereit ist. 
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Der in Fig. 89 dargestellte Zentrifugenmotor ist sechspolig, 
für 200 Volt und hat bei Leerlauf eine Tourenzahl von 1000 Um- 
drehungen per Minute, dabei ist der Rotor desselben direkt auf der 
Zentrifugenachse aufgekeilt und mit einer Kurzschlußwicklung ohne 
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Schleifring ausgeführt, während das Gehäuse Fig. 90 in einem 

Anpaß des untern Lagerbügels der Zentrifuge zentrisch ruht. Die 

Anlaufsperiode der Zentrifugentrommel dauert mit Rücksicht auf die 

großen Massen, welche der Motor zu bewältigen hat, zirka 6 Minuten. 
12* 
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Dieses langsame Anlaufen des Motors ist jedoch für die Zentrifugierung 
der Füllmasse sehr vorteilhaft, da man diese ohnehin bei niederer 
Tourenzahl vom Grünsirup befreien, mit Decksirup und Deckkläre 
decken und dann bei gesteigerter Tourenzahl trocken schleudern muß. 
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Fig. 88 b. 
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Es ist infolgedessen ein Drehstrommotor mit Kurzschlußanker für die 
Zentrifuge am geeignetsten. Während des Anlaufens nimmt der Motor 
im ersten Momente 15 K. W., während er bei 950 Touren bloß 
58 K. W., also fast ein Drittel wie beim Anlauf aufnimmt. Dabei 
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beträgt der Kurzschlußstrom des Motors, welcher in diesem Falle mit 
dem Anlaufstrom identisch ist, SO Ampere, während der Normalstrom 
bei Vollast und 950 Touren 10 Ampere beträgt. Der Leistungsfaktor 
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cos @ steigt allmählich von zirka 0'6 bis auf 0-91 an. Es sind ferner 
mit Rücksicht auf die momentane Beanspruchung des Ankerkupfers 
alle Lötstellen vermieden und die Isolation der Kupferstäbe gegen 
Eisen ausschließlich mit Micam ausgeführt. 
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Fig. 91 zeigt die Ansicht eines solchen Zentrifugenlokales mit 


3 Zentrifugen. 
Auf unsere Manipulation zurückkommend, werden also die aus 
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der Zentrifuge herausgehobenen vollen Trommeleinsätze auseinander- 
genommen, die Zuckerplatten in die Hängewagen verteilt, während 
die leeren Trommeleinsätze mittelst Plateauwagen zur Wäsche trans- 
portiert und mittelst Flaschenzuges zuerst in ein Warmwasser- 
reservoir und dann in ein Kaltwasserreservoir getaucht, um auf diese 
Weise gereinigt und gekühlt zum Weitergebrauch bereit zu sein. 

Die geschleuderten Zuckerplatten werden nun in die für eine 
tägliche Leistung von 300 q Platten berechneten Trockenstuben, welche 
mit Heißluft geheizt werden, befördert. Letztere wird nämlich von 
einem elektrisch angetriebenen Ventilator über 4 Rippenheizkörper- 
systeme in die Trockenstuben geblasen, während ein zweiter elektrisch 


—_ 


=: 
= 
a 
N er 
—G; 
= 
{ 


{| 


e In) 






zurgN rg e 


N 
| (A 
/M) ® 
I). 


mn? 
li I 


ne 
a Il ai | 













































































angetriebener Ventilator die feuchte und abgekühlte Luft aus denselben 
abfängt. Die getrockneten Platten werden auf Hängewagen mittelst 
eines elektrischen Aufzuges zu den Streifensägen und Knippmaschinen 
befördert. Ein solcher in den Fig. 92, 93 und 94 abgebildeter 
und von der Elektrizitätsaktiengesellschaft vormals Kolben & Co., 
konstruierter elektrischer Aufzug ist folgendermaßen eingerichtet: 
Eine mehrfachgängige Schnecke mit Kugellagerung Fig. 94, 
welche in ein Schneckenrad aus Phosphorbronze eingreift, wird von 
einem Elektromotor mittelst elastischer und gleichzeitig als Brems- 
scheibe ausgebildeter Kupplung getrieben. Das in einem Gußgehäuse 
eingekapselte Schneckengetriebe läuft in Öl und die Seiltrommel, 
welche für die Aufnahme von 2 Seilen eingerichtet, da der Zucker- 
aufzug ein Doppelaufzug mit 2 Fahrstühlen ist, ist auf der Schnecken- 
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welle aufgekeilt. Ein auf der Trommelwelle sitzendes Kettenrad treibt 
ferner mittelst Gallscher Kette eine automatische Abstellvorrichtung 
mit Schraubenspindeln und Abstellmuttern an, die den Aufzug in 
seinen Endlagern selbsttätig abstellen. Mit der Abstellvorrichtung ist 
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aber noch außerdem eine automatische Sicherung der Mittellage des 
Reservieranlassers kombiniert, welche auch gleichzeitig für die Brem- 
sung einen genügend langen Bremsweg schafft und das sogenannte 
Überreservieren des Anlaßschalters verhindert. 


— 186 — 


Für den Fall als eines der Seile vom Aufzug schlaff werden 
sollte, ist eine Vorrichtung an demselben angebracht, welche den 
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Aufzug sofort abstellt. Der ganze Aufzug ist auf einer einzigen guß- 
eisernen Grundplatte montiert. 


ER 


Die Platten werden nun auf der Streifsäge in Streifen gesägt, 
auf den Knippmaschinen in Würfel geknipst und mittelst automatischen 
Packvorrichtungen in Kisten a 50 und 25 kg oder in Kartons & 5 kg 

. gepackt und ins Magazin befördert. 
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Fig 94. 
In Fig. 95 ist die obere Etage der Würfelanlage mit den Streif- 
sägen, Knippmaschinen und Aufzug abgebildet. 


Tara einer kompletten Würfelkiste für 50 kg Würfel. 
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Tara eines kompletten Würfelkartons für 5 kg Würfel. 


Kostenpreis 
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Akkordsätze für eine Würfelerzeugungsanlage nach Schröder. 


Heller Pfennige 
Schleudern per Zentrifuge. . . -» 2.2... 90 oder 25 — 
Maschinkosten packen per 1 Stück . . . .. 24 a 2: — 
Handkısten packen per 1 Stück. u. 2 ala „19 
Kartons packen per 1 Stuck wm eu . 1-— 


Auflegerinnen b. Knippmaschinen u. Sägenper1lg 5°— (Mäldhen) 4.16 
Ausklauberinnen bei Knippmaschinen „1, 43 0 „ ) 3983 
Kisten nageln und reifen per 1 Stück ... 35 oder 2:91 

Die Anlage bestand aus drei Zentrifugen und bei denselben 
waren beschäftigt: 


1 Vorarbeiter, 

6 Mann, und zwar je zwei für eine Zentrifuge, 
8 Mädchen bei den Einsätzen, 

1 Kehrerin, 

1 Aufwäscherin, 

1 Bub zum Liquor tragen, 

1 Bub zum Wagerl abkratzen. 


Aus den Trockenstuben: 


4 Männer bei den Wagerl und 


3 Mädchen für die Platten. 


Sägen: Für jede der drei Sägen 
1 Plattenauflegerin und ; 
1 Mädchen für die Stangen zu den’ Knippmaschinen. 


Knippen: Für jede der drei Knippmaschinen 


Auflegerin, 

Packerinnen bei Maschinkisten oder 
Packerinnen bei Handkisten, 
Ausklauberinnen für unrangierte Würfel, 
Mädchen für Kistenpapieren, 

Mädchen für Kisten von der Wage tragen, 
Bub für die Kisten wägen, 

Männer für Kisten nageln, 

Auskehrerin und 

Aufseher. 
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IX. Pilezucker. 


Unter demselben versteht man einen scharf gekochten, grob- 
kristallisierten Zucker, welcher in Form von Segmenten oder unregel- 
mäßigen Stücken in den Handel kommt. 

Man kann denselben aus der II. oder III. Kläre (Pilekläre) kochen, 
indem man auf einen Sud von 100 q Füllmasse ca. 120 g Ultramarin- 
blau einzieht. 

Die scharf gekochte Füllmasse wird in die Pilerefrigeranten ab- 
gelassen und heiß in den Pilezentrifugen mit Dampf gedeckt. 

Die Pilezentrifugen, Fig. 9, sind mit in Scharnieren 






























































Fig. 96. 


beweglichen Deckeln, welche durch Riegel geschlossen werden können, 
versehen. 

Außerdem sind an der Trommel ein abnehmbarer Riegelrand, 
ein Gleichgewichtsregulator, welcher den ruhigen Gang der Zentrifuge 
besorgt, eine Dampfdecke, welche verschiedenartig ausgeführt werden 
kann, und endlich zum Erwärmen der am Boden befindlichen Füll- 
masse eine Wasserzarge, die auch gleichzeitig zum Abfließen des 
Kondenswassers dient, angebracht. 

Im Innern der Lauftrommel sind ferner hölzerne, mit Metall 
beschlagene Einsatzkeile eingesetzt, welche ermöglichen, daß man 
den Zucker in Segmenten erhält. Wird nämlich der obere Riegelrand 
abgenommen und die Einsatzkeile herausgeschlagen, so können die 
Segmente herausgehoben werden. 


Bun 


Die Pilezentrifugen sind in der Regel mit oberer Entleerung 
eingerichtet; wenn aber auf denselben auch Kristallzucker oder. 
Granulated geschleudert werden soll, so ist es am besten, sie mit 
unterer Entleerung einzurichten. 

Die Pilezentrifugen können ferner sowohl mit Riemen als auch 
mit elektrischem Antrieb ausgestattet sein. In beiden Fällen ist es 
jedoch zweckmäßig, sie wegen der hohen Spurzapfenbelastung mit. 
Öldruckbodenlager und Öldruckpumpwerk zu versehen. 

Die Füllmasse wird mittelst Füllmassewagerl in die in mittlerer 
Bewegung befindlichen Zentrifugen eingelassen, der Grünsirup abge- 
schleudert, die Deckel geschlossen, mittelst Dampf gedeckt, und 
zwar so lange, bis der unten ablaufende Sirup klar und hell ist. 

Sobald dies der Fall ist, wird der Dampf gesperrt und die 
Zentrifuge bei geöffnetem Deckel noch einige Zeit laufen gelassen, 
damit der Zucker fest und trocken wird. 

Nun wird der Zucker herausgenommen und nach 12 bis 15 stün- 
digem Abkühlen in einem kühlen Raume, werden entweder die ganzen 
Segmente direkt in Säcken verpackt oder dieselben werden in 4 bis: 
5 Stücke zerhackt oder endlich im Pilebrecher in Stücken von 
verschiedener Größe gebrochen, was man durch Stellen des Pile- 
brechers erreichen kann. | 

Ein Pilebrecher genügt für 200 9 Pile und zum Antriebe sind 
SS HR.noce 

Der Pil&grünsirup wird am besten in den Betrieb zurückgenommen,, 
muß jedoch jeden dritten Tag in die Rohzuckerfüllmasse abgestoßen. 
werden, während der Piledecksirup in die Pilekläre zurückgeleitet. 
oder zum Einmaischen der Pilefüllmassen verwendet wird. 

Nach dem Schröder-Weinrichschen Verfahren wird der 
Pilezucker erzeugt, indem man die scharf gekochten Füllmassen in 
eigenen Formen erstarren läßt. Diese Formen sind derart bemessen,, 
daß je fünf zu einem Ring zusammenpassen, welcher in eine Zentrifuge: 
hineingeht. Letztere muß jedoch mit einem Feskaschen Gleichgewichts- 
regulator versehen sein. 

Hat man die Formen eingesetzt, so wird zunächst der Grünsirup: 
abgeschleudert und mit Dampf gedeckt. 

Auch durch Zerbrechen von feuchtem Melis und darauffolgendes. 
Trocknen kann der Pilezucker erzeugt werden. 

Man kann pro 1? Trommelfläche und 24 Stunden 44 g Pile,, 
entsprechend 100 q Pilefüllmasse rechnen. 


EN 


Man wird deshalb bei einer Erzeugung von 200g Pil& 45 m: 
Trommelfläche, somit 5 Pilezentrifugen & 2!/;, = 12!/, HP. für den 
Antrieb benötigen. 


Für den Gesamtantrieb bei 200 q werden jedoch 21 HP. und 
2000 kg Dampf in 24 Stunden benötigt. 


Der Pilezucker kann aber auch in einer jeden Rohzuckerfabrik 
direkt aus dem Dicksaft, vorausgesetzt natürlich, daß die Säfte sehr 
sorgfältig gereinigt, filtriert und geschwefelt wurden, erzeugt werden, 
indem man denselben unter Mehleinzug von ca. 2 %g und unter Zuzug 
von 75 bis 85 Deka Ultramarinblau auf einen Sud von ca. 170g 
Füllmasse verkocht, in Refrigeranten abläßt, mit Piledecksirup ein- 
maischt und heiß in den Pilezentrifugen mit Dampf deckt. 


Von den Abläufen wird der Piledecksirup zum Einmaischen der 
Pilefüllmasse und der Pilegrünsirup im Vereine mit den Abläufen vom 
Sandzucker und Rohzucker auf Nachproduktfüllmasse verkocht. 


Kristallzucker. 


Derselbe besteht aus losen, gut ausgebildeten Kristallen, welche 
eine Größe von ca. 2 bis 5 mm haben. 

Der Kristallzucker wird in Österreich verhältnismäßig wenig kon- 
sumiert, spielt jedoch als Exportartikel auf dem Weltmarkte 'eine 
ziemlich bedeutende Rolle, und besonders in Österreich gibt es einige 
Fabriken, welche einen wunderhübschen Kristallzucker unter dem Namen 
Granulated erzeugen und denselben nach England exportieren. 

Was die Erzeugung des Kristallzuckers betrifft, so kann dieselbe 
sowohl in Raffinerien als auch in Rohzuckerfabriken durchgeführt 
werden. e 
In den Raffinerien wird derselbe aus der II. (Deckkläre) oder 
aus der III. (Pilekläre) Kläre oder auch aus einem Gemische von 
beiden hergestellt, und zwar je nachdem man eine feinere oder mindere 
Ware erzeugen will. 

Einen prächtigen und herrlichen Kristallzucker kann man aus 
der U. Kläre herstellen, welche bekanntlich, wie bereits früher er- 
wähnt, aus Brotegrünsirup, Würfelgrünsirup, Würfeldecksirup und Deck- 
zuckerdecksirup besteht, wenn man beim Kochen zum Schlusse einen 
Raffinadespritzer nimmt. 

Gekocht wird der Kristallzucker am besten mittelst Einimpfin 
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und zwar verwendet man dazu das beim Sortieren der vorhergehenden 
Kristallsude erhaltene kleine Kristall. 


Auf einen Sud von je 100g wird man zur Impfung ca. 19 
Kristalle verwenden. 


Vor der Kornbildung wird man, um dem Kristallzucker ein 
weißes, etwas bläuliches Aussehen zu geben, auf je 100 g Füllmasse 
ca. 90 bis 105 g französisches Ultramarin- 
blau einziehen. 

Der Sud wird in einem Refrigeranten 
mit starkem Rührwerk abgelassen und sofort 
heiß geschleudert. Da die Kristalle sehr scharf 
und die Masse infolgedessen sehr spießig 
ist, so muß sehr acht gegeben werden, daß 
das Rührwerk nicht stecken bleibt, da das- 
selbe sonst sehr schwer wieder in Bewegung 
zu setzen ist, man muß daher trachten, den 
Sud sobald als möglich abzuschleudern. 

Das Schleudern geschieht in Zentrifugen 
mit unterer Entleerung, welche durch einen 
in Scharnieren beweglichen Deckel mittelst 
Riegel geschlossen werden können. 

Fig. 96 zeigt eine solche Zentrifuge. 

Das Füllen der Zentrifugen kann ent- 
weder direkt aus dem Refrigeranten oder 
mittelst eines auf einer Hängebahn laufenden 
Wagerls, welches zugleich als Meßgefäß dient, 
bewerkstelligt werden und zwar geschieht das- 
selbe während der Bewegung. Hat die Zentri- 
fuge die volle Tourenzahl erreicht, so wird 
zunächst der Grünsirup abgeschleudert, was 
im Verlaufe von 2 bis 3 Minuten der Fall 
ist. Der ablaufende Grünsirup kann entweder 
zum Einmaischen des Kristallzuckers oder 
zur Bereitung der Ill. Kläre verwendet werden. 







































































Ist dies geschehen, so wird der Kristallzucker gedeckt. 

Als Decke kann man sowohl Wasser in Form eines feinen 
Nebels oder Dampf verwenden. Im ersteren Falle muß jedoch der 
Kristallzucker getrocknet werden, was bei der Dampfdecke nicht der 
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Fall ist, da derselbe schon durch die eigene Wärme beim Heraus- 
nehmen und Sortieren trocknet. 

Von der Wassernebel- und Dampfdecke gilt dasselbe, was bei 
der Affination bereits gesagt wurde. Nur muß man bei der Dampf- 
decke sehr acht geben, dal die Kristalle nicht zusammenbacken. 
Man wird deshalb sobald der Dampf abgesperrt wird, die Zentrifuge 
sofort bremsen, damit der Kristallzucker beim Einstellen der letzteren 
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‚gekühlter - Zucker 


Fig. 97 b. 


noch etwas feucht ist. Der Kristallzucker wird nun rasch heraus- 
geschaufelt und mittelst Kippwagerl und Schalenaufzuges zu dem 
Kühl- und Sortierapparat, welcher die verschiedenen Korn- 
größen sortiert, befördert, in Säcken & 100 %g balliert und als fertige 
Verkaufsware ins Magazin gebracht. 

Der von der Wasser- oder Dampfdecke ablaufende Sirup wird 
in die I. Kläre retour geleitet. 

13* 
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Fig. 97a und 975 zeigt einen Kühlapparat von Franz Holl, 
Worms (siehe Beilage). | 

Die Erzeugung des Kristallzuckers in den Rohzucker- 
fabriken geschieht entweder direkt aus der Rohzuckerfüllmasse 
oder aus dem Rohzucker. 

Die zu diesem Zwecke verwendeten Rohzucker werden nur aus 
besonders lichten und großkristallinischen Füllmassen mit möglichst 
gleichem und homogenem Korn, welche durch eine besonders sorg- 
fältige Reinigung und Filtration der Säfte erhalten wurden, dargestellt. 
Außerdem wird man im Vakuum zu dem Dicksaft vor der Korn- 
bildung Ultramarinblau, und zwar ca. 3 kg auf einen Sud von 
250 q Füllmasse zuzie hen. 


Die Füllmasse wird in mit Dackel verschließbaren und unterer 
Entleerung eingerichteten Zentrifugen abgeschleudert. Der Grünsirup 
wird auf Nachprodukte verarbeitet und der erhaltene Rohzucker kann 
sowohl in den Zentrifugen als auch in den Steffenschen Wannen auf 
Kristallzucker verarbeitet werden. Als Deckmittel können natürlich 
sowohl eine gesättigte Zuckerlösung als auch eine Wasser- oder Dampf- 
decke angewendet werden. Für diesen Zweck dürfen natürlich nur 
ausgewählte Zucker mit homozenem Kristall verwendet ward»n, denn 
Zucker, welche Feinkorn enthalten oder schmierig sind, eignen sich 
nicht. Ebenso dürfen die Rohzucker keine mechanischen Verunreini- 
gungen enthalten. 

Von der Beschaffenheit des Rohzuckers hängt natürlich auch die 
Wahl des Deckmittels, welches die Entfernung des an den Zucker- 
kristallen anhaftenden Sirups bezweckt, ab. 

In vielen Fabriken wird bai der Erzeusung des Kristallzuckers 
auch eine kombinierte Decke von Wasser und Dampf angewendet, 
indem man denselben zuerst mit, mit Ultramarin gebläutem Wasser 
ca. 1 Liter pro Zentrifuge, und dann ca. 5 bis 6 Minuten mit 
Dampf deckt. 

Der Ablauf von der Decke kann zum Teil in den Dicksaft 
retourgeleitet und zum Teil auf Rohzucker verkocht werden. Unten- 
stehend ist das Schema einer Rohzuckerfabrik, welche Kristallzucker 
erzeugt, angegeben. 
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Kristallfüllmaße. << ————e 
ee 
Kristallzucker, Sirupa), Sirupd) und Sirup c) | 
0, Quor. VestWot.,. =. 1 95 Quot. | 
Rohzuckerfüllmaße II 

_— \ A es 


Rohzucker, Sirup d) und Sirup 5) 


65—68 Quot. 84—88 Quot. | 
Y Nr 


Nachproduktenfüllmaße. 

Y 

Nachproduktzucker und Melasse 
aufgelöst. 


N 


Bei dieser Arbeit werden die Säfte sehr sorgfältig gereinigt, 
geschwefelt und filtriert. 

Die in den KRohzuckerfabriken erzeugten Kristallzucker sind 
bezüglich ihrer Qualität fast ebensogut, wie die in der Raffinerie. 
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Kandiszucker. 


Darunter versteht man große, gut ausgebildete Kristalle von 
hoher Reinheit und Schönheit, welche farblos, gelb oder braun gefärbt 
sein können. 
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Der Kandis, welcher früher ausschließlich aus Kolonialzucker 
dargestellt wurde, besaß nämlich eine gelbe bis braune Farbe vom 
Kolonialsirup herrührend. Da jedoch der letztere sehr wohlschmeckend 
und aromatisch ist, so beeinträchtigte er nicht im geringsten die 
Güte des Kandis. Anders verhält es sich jedoch mit dem aus Rüben- 
zucker dargestellten Kandis, denn derselbe muß vollkommen frei von 
jedem Sirup sein, da ihm derselbe sonst einen widerwärtigen Geschmack 
verleihen würde. i 

Will man daher gefärbten Kandis darstellen, so muß man 
denselben mit Zuckercouleur färben. 

Was nun die Bereitung des Kandis betrifft, so wird das Klärsel, 
welches von der besten Qualität sein muß, im Vakuum bei einem 
Drucke von 400 bis 460 mm unter allmählicher Steigerung der 
Temperatur auf 90 bis 95° C bis zur schwachen Fadenprobe verkocht. 
Nun wird die Füllmasse in eine Wärmepfanne abgelassen, in dieser 
rasch auf 112 bis 115° C erhitzt und mittelst Füllbecken in die 
Kandispotten gefüllt. 

Die Potten, welche aus Kupfer oder verzinktem Eisenblech ver- 
fertigt werden, verjüngen sich nach unten und sind an zwei gegen- 
überliegenden Seiten mit kleinen Öffnungen, an welchen Zwirnfäden 
befestigt werden, versehen. 

Die sich bildenden Kristalle setzen sich dann an den Zwirn- 
fäden und an den Wandungen der Potten an. 

Vor der Füllung werden die Potten in den Trockenstuben genau 
horizontal aufgestellt und letztere erst auf 30° C erwärmt. Nun wird 
die Temperatur auf 50 bis 60° C erhöht, dann so langsam abkühlen 
gelassen, daß dieselbe erst nach 10 bis 14 Tagen auf 30 bis 
39° C sinkt. 

Die Potten werden hierauf aus den Trockenstuben heraus- 
genommen, die obere Kruste durchgeschlagen und der noch vor- 
handene Sirup entleert. Alsdann werden die Kristalle mit einem 
schwachen Kalkwasser gewaschen, dann samt den Potten in die auf 
40 bis 50° © erwärmten Trockenstuben gebracht und zwei Tage in 
derselben umgekehrt stehen gelassen, damit der an den Kristallen 
noch anhaftende verdünnte Sirup abtropfen kann. Ist dies der Fall, 
so wird der Kandis aus den Potten herausgenommen, vollständig 
getrocknet, verpackt und in den Handel gebracht. 

Der Sirup wird auf Melis, Würfel oder auf minderwertigen 
Kandis verarbeitet. 
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Auf 100 Ag Zucker gerechnet erhält man 50 bis 60 kg Kandıs. 

In neuerer Zeit hat Gröger die Potten so groß gemacht, daß sie 
einen ganzen Sud zu fassen vermögen. 

Die neueste Erzeugung von Kandis beruht jedoch auf der 
Kristallisation in Bewegung von Wulff und besteht darin, daß Zucker- 
kristalle in einer Rinne in Form einer dünnen Schichte aufgetragen 
werden. Durch diese läßt man nun eine gesättigte Zuckerlösung ganz 
langsam fließen und läßt die Temperatur derselben ganz langsam 
abkühlen. Außerdem wird die Rinne quer zur strömenden Lösung 
in Schwingung versetzt. Die am Ende der Rinne abfließende Lösung 
kann wieder mit Zucker gesättigt und auf die Anfangstemperatur 
gebracht, in den Kreislauf eingeschaltet werden. | 

Der auf diese Weise dargestellte Kandis besteht nicht aus einem 
Kristallkonglomerat, sondern aus einzelnen prächtig ausgebildeten 
Kristallindividuen. 5 

Die in den Kristallisationsgefäßen stattfindenden Zuckerverluste 
wurden von Nisoli mit 0:54°/, des eingebrachten Zuckers bestimmt. 
Der Invertzucker nahm dabei um 0'229), zu. 


Mehlzuckererzeugung. 


Derselbe wird in kleinen Quantitäten aus Brot- und Würfel- 
abfällen, ferner auch durch Vermahlen von Pile und Sandzucker 
erzeugt. Zu diesem Zwecke verwendet man gewöhnlich eine Exzel- 
siormühle mit oder ohne Vorbrechern Fig. 98 und einen Sortier- 
zylinder Fig. 99. 

Der in der Mühle angesammelte Zuckerstaub wird durch einen 
Exhaustor abgesaugt und in einen Zyklon geblasen. Für die Erzeugung 
von 5 q Mehlzucker in 24 Stunden sind 5 HP. nötig. 

Der Vorbrecher, welcher den Zweck hat, die großen Zucker- 
stücke in kleinere zu zerbrechen und für die Exzelsiormühle vorzube- 
reiten, besteht aus einer feststehenden und aus einer beweglichen 
um ihre horizontale Achse drehbare Walze, welche den zu zer- 
brechenden Zucker gegen die feststehende Walze drückt. An Stelle 
der glatten Walzen können aber auch sogenannte Stachelwalzen, das 
sind mit Stachelzähnen versehene Walzen verwendet werden. 

Die in Fig. 98a und 985 abgebildete Exzelsiormühle kann 
je nach der Wahl der Mahlscheiben ein mehlfreies oder ein mehl- 
reiches, aber immer noch griesiges Produkt erzeugen. 


ae 


Die arbeitenden Teile der Exzelsiormühle sind zwei vertikale 
ringförmige Scheiben aus Hartguß, wie in Fig. 98a dargestellt, deren 
eine im Mahlgehäuse festgeschraubt ist, während die andere auf 
wagerechter Welle rotiert. Aus den Planflächen dieser Scheiben erheben 













































































sich in konzentrischen Kreislinien Zähne von dreieckigem Querschnitt 
in der Weise, daß je zwei Zahnkreise zwischen sich. eine Furche von 
gleichfalls dreieckigem Querschnitt bilden. Die Zahnkreise der einen 
Scheibe greifen in die Furchenkreise der andern ein und zerkleinern 








Fio. 98 b. 


das im Zentrum eingeführte Mahlgut, welches durch radiale Gassen 
nach dem Umfang der Scheiben hinausgeschleudert und durch den 
unteren Auslaufstutzen abgeführt wird. Die Zähne schneiden mit den 
Kanten; sind dieselben auf der einen Seite stumpf geworden, so läßt 
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man die Maschine durch Schränken des Riemens in entgegengesetztem 
Sinne laufen, worauf die noch scharfen Kanten schneiden, während 
sich die stumpfen durch die natürliche Abnützung der Zahnflächen 















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Fig. 99. 


wieder schärfen. Reicht dies nicht aus, so läßt man etwas Sand mit 
etwas Wasser durch die Mühle gehen, wodurch die Schärfung in wenigen 
Minuten bewirkt wird. Endlich sind die Scheiben auf beiden Seiten 
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Fig. 100. 
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mit Zähnen besetzt, so daß sie gewendet werden können. Die Scheiben 
können während des Ganges der Maschine für den gewünschten 
Feinheitsgrad des Erzeugnisses durch ein Stellrad eingestellt werden. 

Fig. 100 zeigt eine von der Firma Feska gebaute Farinmühle. 
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Der zu mahlende Zucker wird in den Fülltrichter (f) einge- 
worfen und in dem Brechwerk, welches aus zwei starken, mit eisernen 
Zähnen besetzten Walzen (e, d) besteht, zerbrochen. Die Zucker- 
stückchen fallen hierauf zwischen die beiden in entgegengesetzter 
Richtung sich drehenden Stahlwalzen (b, c), welche, da die eine 
Walze eine größere Geschwindigkeit als die zweite hat, eine sowohl 
drückende als auch reibende Wirkung haben. 

Unter den beiden Stahlwalzen sind Abstreicher angeordnet, 
welche den Farin von denselben abstreifen, so daß sie stets glatt 























































































































































































































































































































































































































Fig. 101. 


sind. Der gemahlene Zucker gelangt zunächst in ein Schüttelsieb, 
dessen Maschenweite dem Feinheitsgrade des darzustellenden Produktes 
entspricht und in welchem die gröberen Stücke zurückgehalten und 
wieder in den Fülltrichter eingeworfen werden, während das feinere 
Mehl in den unter dem Schüttelsieb befindlichen Kasten (g) fällt, um 
von hier mittelst Schüttelrinne oder Elevator weiter transportiert. 
zu werden. 

Statt der Exzelsiormühlen werden in neuerer Zeit auch vielfach 
zum Vermahlen des vorgeschrotteten Zuckers mit Vorteil Walzen- 
stühle angewendet. 
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Dieselben bestehen aus einem gußeisernen Gehäuse mit ein oder 
zwei neben- oder übereinander angeordneten Walzenpaaren und ein 


oder zwei Speisewalzen. 
Fig. 101 zeigt einen solchen von Feska gebauten Walzenstuhl 


mit vier nebeneinander liegenden, geriffelten Walzen, während Fig. 
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Fig. 103. 


102 und i03 zwei von Franz Holl, Worms gelieferte Walzenstühle 


mit einem, respektive zwei übereinander liegenden Walzenpaaren 


darstellen. 
Die letztere Anordnung von Holl soll gegenüber der ersteren 
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den Vorteil haben, daß bei zu großer Speisung und momentanen 
Betriebsschwankungen kein Verstopfen des Mahlschlitzes, welche 
Blättchenbildung und andere Begleiterscheinungen zur Folge hat, 
stattfinden kann. 

Eine andere Art von Mühlen. sind die sogenannten Stiftmühlen 
von Franz Holl, Worms, welche in Fig. 104 mit abgenommener 
Scheibe dargestellt sind. 

Dieselben bestehen aus einer rotierenden und einer Fesiste handen 

















































































































































































































Fig. 104. 


Stiftscheibe, welche in einem gußeisernen Gehäuse eingebaut und 
außen gelagert sind. 

Diese Mühlen können vorgebrochene Stücke Zucker in solchen 
von Erbsengröße oder feinen Sand (Mehl) zerkleinern und zeichnen 
sich durch eine große Leistungsfähigkeit aus. 

Dieselben werden auch mit großem Vorteil zur Puderbildung 
verwendet, denn dadurch, daß man der beweglichen Stiftscheibe eine 
größere Geschwindigkeit erteilt, wird der zwischen den Stiften ge- 
langte Zucker in sehr feinen Puder zerschlagen. 

Nun hat aber der auf diese Weise erzeugte Puder den Nash 
daß er durch Abnützung der Metallteile einen metallischen Geschmack 
bekommt und man wendet deshalb mit Vorliebe für die Pudererzeugung 
(Zuckerstaub) einen vertikalen Mahlgang Fig. 105, welcher 
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mit einem Paar Mühlsteinen aus Schmirgel oder französischen 
Steinen (Champagnersteinen) versehen ist, an. 



































































































































































































































































































































































































































Fig. 106. 
Zur Sortierung des auf diese Weise erzeugten Mahlgutes kann 
man sich verschiedener Sortiervorrichtungen bedienen. 
Fig. 99 zeigt einen Zuckersiebzylinder von Feska. 
Derselbe kann eine runde oder sechseckige Form haben und ist 
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mit Gaze von verschiedener Maschenweite bespannt, so daß die ver- 
schiedenen Be voneinander getrennt werden können. 
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Um die Leistungsfähigkeit derselben zu vergrößern, werden auch 
gezahnte Flügel, welche das Mahlgut auf die Siebe gleichmäßig ver- 
teilen, angeordnet. 
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In neuerer Zeit werden jedoch zu diesem Zwecke mit großem 
Vorteil die sogenannten Plan- und Rotarsichter angewendet. 

Eine vorzüglich arbeitende Sichtmaschine ist auch der in Fig. 106 
abgebildete Windpulsationssichter. 

Die Sichtwirkung desselben geschieht durch kurze, scharfe Luft- 
wellen, deren Wellenberge das in gleichmäßiger Verteilung von dem- 


























Fig. 108 a. 


selben sich abrollende Sichtgut erfaßt und die leichten Teile voran 
der Sichtgaze zuführt. 

Was der Maschenweite entspricht, geht durch, während die nicht 
gesichteten Teile von dem Wellental zurückgeführt werden und 
durch eine angebrachte Beförderung die Maschine verlassen. Dieser 
Vorgang spielt sich permanent rund um die Sichttrommel ab, und 
zwar nach jeder Seite hin und zu jeder einzelnen Sichtmaschine im 
rechten Winkel. Die schweren Teile kommen nur mit kleiner Wucht 
an die Sichtgaze, wodurch dieselbe geschont wird. Die Sichtung ist 
eine gute und ermöglicht größere Quantitäten ohne Verstaubung nach 
außen zu bewältigen. 

Im Gegensatze zum Windpulsationssichter beruhen die andern 
Sichtmaschinen auf die Wurfbewegung. Bei dieser erreichen die 
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schwersten Teile zuerst die Sichtfläche, während die leichten zurück- 
bleiben uud da ferner das Anwerfen unter einem spitzen Winkel 
stattfindet, so wird die Sichtung einen großen Widerstand finden und 
der Verbrauch an Sichtgaze ein größerer sein. 

Zum Schlusse folgt noch die schematische Darstellung einer 
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Fig. 108 b. 
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von Franz Holl, Worms, ausgeführten modernen Vermahlungs- und 
Sichtanlage für Zucker Fig. 107. 


_ Siruprohzucker. 


Der Pilegrünsirup, d. i. der abgeschleuderte Grünsirup von der 
Pilefüllmasse (III. Produkt), ferner der bessere Ablaufsirup von der 
Affination und die Nachproduktenkläre geben zusammen die Sirup- 
rohzuckerkläre. 
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Die Nachproduktenkläre wird auf die Weise dargestellt, daß 
man die minderwertigen Nachprodukte, welche sich zur Affination 
nicht mehr eignen, in mit Rührwerken versehenen Pfannen mit Ab- 


süßwasser von den Spodiumfiltern unter Kalkzusatz bis zu einer 
Alkalität von 0:04 bis 0-05°/, CaO und Dampfeinströmung auf zirka 
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Fig. 108 c. 
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22% Be löst, mit SO, bis zu einer Alkalität von 0'01°/, CaO herunter- 
schwefelt und über Mares oder Wellblechfilter filtriert. 

Aus dieser Rohzuckerkläre wird nun im Vakuum die Rohzucker- 
füllmasse gekocht und mit zirka 7 bis 8°/, Wasser in die Kristal- 
lisatoren abgelassen. | 

Gredinger, Die Raffination des Zuckers. 14 


Be - 


Die Fig. 108a,b,c, zeigen verschiedene von der Firma Breit- 
feld, Dan&k & Co. gebaute liegende Vakuume, ebenso ist in Fig. 109 
ein von derselben Firma gebauter offener 
Kristallisator oder Füllmassemaischer ab- 
gebildet, während Fig. 110 einen doppelten 
Füllmassemaischer zeigt. 





Die Siruprohzuckerfüllmasse wird in 
den Kristallisatoren einige Stunden rotieren 
gelassen und dann nach langsamer Ab- 
4u..kühlung in den Rohzuckerzentrifugen 
Fig.) 111 mit Zunterer” -Emtleerung 7 ge= 
schleudert. 

Der Rohzucker geht zur Affination 
und der Grünsirup wird auf Nachprodukte verkocht. 

Fig. 112 zeigt die Disposition einer Vakuumstation. 














Das Rohzuckervakuum befindet sich im obersten Stockwerk und 
unter diesem der Refrigerant, welcher aus einem halbrunden, oben 
offenen eisernen Kessel mit einem starken eliptischen Rührwerk, das 
3 bis 5 Touren in der Minute macht, besteht. 
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Unter dem Refrigeranten sind die Zentrifugen auf einer Tribüne 
eingehängt. Das Füllen derselben geschieht direkt aus dem Refrige- 
ranten mittelst Hängewagerl. 
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Der ausgeschleuderte Zucker wird durch einen Becheraufzug 
in ein in der obersten Etage befindliches Schüttelsieb transportiert. 


XIV. Verarbeitung der Nachprodukte. 
1. Kastenarbeit. 


Alle jene Abläufe der Raffinerie, welche einen Quotienten von 
72 bis 79%, haben, somit weder auf weiße Ware noch auf Sirup- 
rohzucker verarbeitet werden können, dienen zur Gewinnung der 


Nachprodukte. 
14* 
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Zu diesen Abläufen gehören hauptsächlich der vom Siruproh- 
zucker und der bei der Affination gewonnene Grünsirup. Früher 
wurden diese Abläufe nur blank verkocht, da man vom irrigen Grund- 





























satze ausging, daß man dieselben, da sie durch die Anhäufung der 
Nichtzuckerstoffe eine geringere Reinheit besitzen, nicht direkt auf 
Korn verkochen kann; diese wurden daher bis zur Fadenprobe, 
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welche, je nach der Beschaffenheit der Sirupe, strammer oder leichter 
gehalten wurde, verkocht und in Reserven von 100 bis 150 g Inhalt, 
die in einem geheizten Lokale, das eine Temperatur von 37 bis 38° C 
hatte, abgelassen und der Kristallisation überlassen. 

Die so erhaltene Füllmasse, welche nach unserem Schema als 
V. Produkt oder auch kurzweg als II. Rohzuckerfüllmasse bezeichnet 
werden kann, ist bereits nach 12 bis 14 Tagen reif und kann somit 
geschleudert werden. | 

Der erhaltene Rohzucker wurde als Rohzucker I. Produkt be- 
zeichnet und der Ablauf, welcher einen Quotienten von 65 bis 68%, 
hatte, wurde auf dieselbe Weise, nachdem er jedoch zuvor einem 
Reinigungsprozesse, der Osmose, unterworfen wurde, verkocht, aber 
bereits in größere Reserven von 300 bis 500 q Inhalt abgelassen und 
der Kristallisation, welche nach ca. 3 Monaten beendet war, unterzogen. 

Nach dieser Zeit wurde die Füllmasse geschleudert, der erhaltene 
Rohzucker, welchen man als Rohzucker III. Produkt bezeichnet, wurde 
entweder als solcher verkauft oder noch besser eingeworfen, während 
der Ablauf, welcher nochmals der ÖOsmose unterzogen wurde, als 
VI. Produkt verkocht und in Reserven von ca. 1000 q Inhalt der 
Kristallisation unterworfen wurde, was nach ca. 5 bis 6 Monaten der 
Fall war. 

Nun wurde die Masse geschleudert, der erhaltene Rohzucker 
IV. Produkt als solcher verkauft oder eingeworfen und der Ablauf, 
welcher ein schwarzgefärbter, zähflüssiger, nicht mehr kristallisierender 
Sirup von unangenehm salzigem Geschmack ist, wurde als Melasse aus 
dem Betriebe ausgeschieden. 

Letztere hat einen Quotienten von 57 bis 60°/,, enthält nur 
noch ca. 46 bis 50°/, Zucker, von welchem ca. 35°/, noch durch die 
verschiedenen Entzuckerungsverfahren gewonnen werden können. 

In Fig. 113 ist eine Feskasche Zuckermaischmaschine 
mit Vorbrechwerk abgebildet, welche vorzugsweise zum Zerkleinern der 
in Kasten auskristallisierten Nachprodukte dient. 

Diese enthält oben ein Vorbrechwerk und unten ein mit Gegen- 
messern versehenes Rührwerk. 

Ersteres dient zum Zerkleinern der großen Klumpen und letzteres 
bewirkt eine gleichmäßige Mischung der Kristalle mit dem Sirup. 
Diese Maische kann auch mit Vorteil zum Einmaischen von Rohzucker 
verwendet werden, nur wird sie dann etwas länger und bloß mit 
einem Rührwerk versehen gebaut. 
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Diese Arbeitsweise war somit eine langwierige und kostspielige 
und wird, mit Ausnahme einiger alten Fabriken, wohl nirgends mehr 
oepflegt, was mit Rücksicht auf die Verschwendung von Raum, Zeit, 
Geld, Kohle, Arbeitslöhnen etc. wohl nicht zu verwundern ist, 

Nimmt man den Quotient des Grünsirups mit 75 und den der 
Melasse mit 60 an, so stellen sich die Kosten der alten Kastenarbeit 
folgendermaßen: 

Aus 100 %g II. Produkt Füllmasse erhielt man 30 kg Zucker 
von 83 Rendement und 65 %g III. Produkt Füllmasse von 65 Reinheit 
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Fig. 113. 


und aus letzterer wieder 9 kg Zucker von 79 Rendement und 61 Äg 
Melasse. 

An Arbeitslöhnen wurden für 100 %g II. Produkt Füllmasse 
bezahlt, und zwar für das Ausbringen aus den Kasten 18 h, für das 
Schleudern und Sacken 84h — 264 h. 

Ferner für 100 %g IH. Produkt Füllmasse 12h +6h = 18h. 
Außerdem muß man noch, da die Arbeit nach der Kampagne statt- 
findet, an Kohle für die Beheizung der Keller 3:6 h, für die Zentri- 
fugenmaschine 15:6 h, ferner für Öl, Beleuchtung ete. 3:6 h, somit in 
Summa auf II. Produkt Füllmasse 408 h oder auf 100 Ag II. Produkt 
26.4 h und in Summa 52:8 h rechnen. 

Wenn man außer den hohen Kosten, der großen Raumverschwen- 
dung und der unendlich lang dauernden Nachproduktenarbeit noch 
berücksichtigt, daß dieselbe schmutzig und ungesund war, so wird es 
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nicht wundernehmen, daß der Geist der Zuckertechniker nicht ruhte 
und rastete, bevor er ein Verfahren erfand, welches all diese Übel- 
stände der Nachproduktenarbeit zu beseitigen trachtete. 

Die Zahl der in der letzten Zeit angepriesenen Verfahren ist 
auch in der Tat sehr groß. Die meisten jedoch beruhen auf dem von 
Wulf-Bock aufgebrachten Prinzip der Kristallisation in Bewegung. 


2. Kristallisation in Bewegung von Wulf-Bock. 


Von den vielen neueren Verfahren, welche innerhalb der letzten 
Jahre auftauchten, war die Kristallisation in Bewegung das erste, 
welches sich am meisten bewährte und in die Industrie am raschesten 
Eingang fand. | 

Im Anfang wurden jedoch an dasselbe zu große Anforderungen 
gestellt, denn man wollte mit Hilfe desselben auf einmal aus der 
I. Produktfüllmasse Zucker und Melasse erhalten. 

Man hat zu diesem Zwecke am Schlusse eines jeden Sudes ins. 
Rohzuckervakuum, in die I. Produkt Füllmasse Grünsirup, Ablauf von 
der I. Produkt Füllmasse eingezogen und versuchte dann in den 
Kristallisatoren solange zu maischen, bis der Quotient des Ablaufes. 
dem der Melasse entsprechen würde. 

Nachdem dies jedoch nicht möglich ist, so kam man später 
davon ab und verkochte bloß den Grünsirup auf Korn nach der von 
Gredinger angegebenen Methode. 

Man zieht vor allem soviel Sirup ins Sirupvakuum, daß man 
den unteren Probierhahn gebrauchen kann, und kocht den ersteren so 
stark ein, daß er eine ordentliche Fadenprobe gibt. Ist dies erreicht, 
so wird Korn gebildet, indem man ca. 1'5 bis 45 hl Dünnsaft oder 
H;0 auf einen Sud von ca. 200 bis 350 q Füllmasse zuzieht, und 
zwar je nach der Güte des Quotienten des betreffenden Sirups. Hat 
der Sirup einen Quotienten von 75 bis 76°/,, so werden in der Regel 
1-5 bis 2 hl genügen. Ist derselbe jedoch nur 71 bis 72°/,, so wird 
man schon 4 bis 4!/, kl nehmen müssen, was übrigens dem Kocher 
überlassen werden muß, welcher dies bei einiger Übung sehr leicht 
beurteilen kann. Er wird nämlich zuerst 1'5 hl zuziehen, und wenn 
er sehen sollte, daß sich zu wenig Korn gebildet hat, so wird er, je 
nach der größeren oder geringeren Menge der vorhandenen Kristalle, 
den weiteren Zuzug an Dünnsaft, resp. 2,0, regeln. 

Sobald das Korn gebildet ist, wird nun wieder eingedickt und 
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sukzessive Sirup nachgezogen und nach jedem Zuzug immer wieder 
eingedickt. Solange die Masse blank und kurz bleibt, wird weiter so 
verfahren; merkt man aber, daß dieselbe matt, lang oder staubig zu 
werden beginnt, so muß man auf der Hut sein, denn in diesem Falle 
beginnt sich Feinkorn (falsches Korn) zu bilden, da eine Übersättigung 
der. Lösung eingetreten ist, und man muß nun trachten, wenn man 
will, daß der Sud schleuderfähig ist, dieses Feinkorn zu entfernen. 
Zu diesem Zwecke wird man 1 bis 2 hl reines Wasser langsam ein- 
ziehen und eindicken. Dieses Einziehen von Wasser wird man so oft 
wiederholen, als es die jeweiligen Verhältnisse erfordern, was natürlich 
von der Güte des Sirups abhängt. Ist die Masse blank und kurz, so 
wird man gar kein Wasser einziehen. Sobald dieselbe jedoch lang 
oder staubig zu werden beginnt, so wird man eben Wasser einziehen, 
um das gebildete Feinkorn zu lösen, und zwar wird man dies so oft 
wiederholen, als diese Erscheinung wieder auftritt. 

Ist der Sud so weit gediehen, dab er abgelassen werden kann, 
so wird man nach dem letzten Sirupeinzug nur schwach eindicken, 
dann 2 bis 3 hl Wasser einziehen, bei abgesperrtem Dampf mit 
gesteigerter Luftleere gut durchmischen und ablassen. 

Im Kristallisator, in welchem die Masse ca. 48 bis 72 Stunden 
verbleiben soll, hat man nun darauf zu sehen, daß der Sud, welcher 
mit einer Temperatur von 72 bis 78° C abgelassen wurde, nicht 
abkühlt, d. h. die Temperatur desselben darf nicht unter 45 bis 
50° GC sinken, was man natürlich regulieren muß, indem man den 
Kristallisationsapparat vor allem vor jeder Abkühlung schützt, und 
wenn dies nicht genügen sollte, so wird man die Füllmasse künstlich 
mit Dampf wieder erwärmen müssen. Am besten ist es jedoch, wenn 
die Masse von selbst abkühlt, nur darf eben die Temperatur nicht 
unter 45° CO sinken. 

Die auf diese Weise leicht gekochten Sude lieferten Abläufe, 
deren Quotient einen Durchschnitt von 61 bis 62°, zeigte, schleu- 
derten sich vorzüglich und lieferten einen schönen, trockenen Zucker. 
Eine Zentrifuge war in 12 bis 15 Minuten ausgeschleudert und der 
Sud in ca. 18 bis 22 Stunden fertig. 

Die ohne Wasser gekochten Sude schleuderten sich jedoch 
miserabel, da sie alle Feinkorn enthielten, und zwar am meisten die- 
jenigen, welche stark eingekocht abgelassen wurden. Eine Zentrifuge 
rotierte eine Stunde und auch länger und trotzdem war die Masse 
schmierig. Stellte man eine solche Zentrifuge ein, so fand man un- 
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mittelbar an dem Sieb derselben eine feuchte, harte Zuckerkruste, 
welche von einer feinen, aus Feinkorn bestehenden Haut überzogen 
war und darüber eine Schichte schmierigen Sirups, welcher von dem 
Feinkorn nicht durchgelassen wurde. 

Da man also diese Sude nicht trocken schleudern konnte, so 
mußte man die Masse halb roh in die Saturateure einwerfen, wodurch 





die Säfte sehr verschlechtert und bedeutend dünkler wurden. Bei der 
Saturation und in den Verdampfapparaten fand ein Schäumen und 
Steigen statt. Die Füllmassen waren viel schlechter und schleuderten 
sich, da sie ebenfalls Feinkorn enthielten, bedeutend schlechter. Die 
sich anhäufende Sirupmenge wurde immer größer und war am Schlusse 
kaum zu bewältigen. 

In den beiden folgenden Tabellen I und Il sind die Resultate, 
und zwar in der Tabelle I diejenigen der ohne Wasser gekochten und 
schwer abgelassenen Sude und in der Tabelle II die Versuche der mit 
Wasser gekochten und leicht abgelassenen Sude angegeben. 
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Wie aus diesen Tabellen zu ersehen ist, konnte der Quotient in 
beiden Fällen gleich tief hinuntergedrückt werden ; während man jedoch 
bei der Arbeit nach Tabelle II in 12 bis 15 Minuten eine Zentrifuge 
ausschleuderte und schönen, trockenen Zucker erhielt, war dies bei 
der Arbeit nach Tabelle I auch nach einer Stunde nicht zu erreichen. 

Was nun die Apparate betrifft, welche Bock für sein Verfahren 
konstruierte, so bestehen dieselben aus doppelwandigen eisernen Zylin- 
dern von zirka 200 bis 450 q Fassungsraum, welche mit einem starken 
Rührwerk, das 1!/, bis 2 Touren in der Minute macht, versehen sind. 

In den Doppelmantel kann sowohl Dampf als auch heißes 
Wasser zum Erwärmen und kaltes Wasser zum Kühlen eingelassen 
werden. Ä 
Fig. 114 zeigt einen solchen von Breitfeld-Danek & Ko. gebauten 
Füllmassemaischer ohne Doppelmantel. 


3. Verfahren von Classen. 


Dasselbe beruht auf den von Classen angestellten Studien über 
die Kristallisation des Zuckers und die Viskosität der Sirupe. 

Für die Erreichung einer guten Kristallisation ist nach Olassen 
die Einhaltung eines bestimmten, im Verlaufe des Prozesses wechselnden 
Wassergehaltes, ferner einer bestimmten, der Reinheit der Sirupe ent- 
sprechenden Übersättigung und endlich einer bestimmten Temperatur, 
welche ebenfalls der Reinheit der Sirupe, der Luftleere und dem 
Wassergehalt entspricht, notwendig. 

Zu diesem Zwecke bedient man sich der von Classen ausge- 
arbeiteten Tabellen und seines Kontrollapparates. 

Was nun die Durchführung des Verfahrens betrifft, so wird 
zunächst mit Heizdampf bis zur Kristallisation gekocht, dann wird 
derselbe abgestellt und durch das Verteilungsrohr entwässerter Dampf 
in die Füllmasse eingeführt. 

Da die Füllmasse dadurch die gleiche Konzentration und Tem- 
peratur behält, ohne zu verdampfen oder sich zu verdünnen, so wird 
dieselbe kristallisieren. 

Die Kristallisation läßt man aber nur so lange anhalten, bis 
sich genügend Korn gebildet hat. — Ist dies erreicht, so hört man 
mit der direkten Zuführung des Dampfes auf, stellt wieder den Heiz- 
dampf an und zieht Sirup zu, und zwar beides in dem Maße, daß 
der der Tabelle entsprechende Wassergehalt erreicht wird. 
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Sobald dies der Fall ist, wird entweder Sirup nachgezogen oder 
der Heizdampf abgestellt und immer mit schwacher Übersättigung 
so lange weitergekocht, bis die Füllmasse eine wirkliche Reinheit 
von 65 bei 8°/, Wasser erreicht hat, was bei Sirupen von 70 bis 76 
Reinheit nach zirka 74 Stunden und bei Sirupen von über 80 wirk- 
licher Reinheit nach 36 Stunden eintritt. 


Nun wird in die Bockapparate abgezogen und kristallisieren 
gelassen, und zwar zunächst bei höherer und dann bei niederer Tem- 
peratur. 


Um die Zähflüssigkeit der Füllmassen bei niederer Temperatur 
aufzuheben, wird entsprechend Wasser zugesetzt. 

Nach zirka 5 bis 6 Tagen wird die Füllmasse mit einer Tem- 
peratur von 55° C geschleudert, und zwar wird dieselbe, um sie vor 
Abkühlung zu schützen, mittelst Vorwärmeschnecke zu den Zentrifugen 
transportiert. 


Der erhaltene Zucker hat 84 bis 85 Rendement und der Ablauf 
eine wirkliche Reinheit von 60, ja mitunter sogar, je nach der Rühr- 
dauer 57, was einer scheinbaren Reinheit von 545 bis 55°5 entspricht. 

Der Kampagnedurchschnitt zweier Fabriken war unter 59 wirk- 
licher Reinheit. 

Statt in dem Sirup selber Korn zu bilden, kann man auch, um 
die Kristallisation desselben zu erreichen, zirka 15°/, Kristall zuziehen. 


Was die Rentabilität dieses Verfahrens betrifft, so stellt sich die- 
selbe nach Classen folgendermaßen : 


Bei demselben erhält man aus 100 kg II. Produkt Füllmasse 
385°/, Zucker von 84:5 Rendement und 61:5°/, Melasse. 


An Schleuderlöhnen werden 9:6 " gegen 52-8 h bei der Kasten- 
arbeit bezahlt, was somit eine Ersparnis von 43°2 h ergibt. 


Bei einem Preise von X 19-20 für Nachprodukte und X 48 für 
Melasse hätte man somit mit einer Einnahme von K 11.436 gegen 
K 11.244 bei der Kastenarbeit, somit mit einer Mehreinnahme von 
19:2 h zu rechnen. — Ersparnis (43:2 h) und Mehreinnahme (192 7) 
ergeben somit per 100 %g II. Produkt Füllmasse bei dem Classenschen 
Verfahren ein Plus von 62:4 h gegen die Kastenarbeit. 

Außerdem hat man, da die Produkte gleich nach der Kampagne 
verkauft werden können, mit einem kleineren Zinsenverluste zu rechnen, 
und da außerdem noch eine jede weitere Erniederung des Melasse- 
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quotienten um 1°/, die Ausbeute um 1'/,°/, erhöht, falls eine ge- 
nügende Anzahl von Kristallisatoren vorhanden ist, so hat man noch 
mit einem weiteren Gewinne von 28h per 1°/, erniedrigten Melasse- 
quotienten zu rechnen. 


4. Verfahren von Fuchs. 


Einer der wichtigsten Faktoren desselben ist die Fuchssche Sud- 


maische. — Dieselbe besteht aus einem eisernen Zylinder, welcher mit 
einem starken elliptischen Rührwerk versehen ist und am unteren 
Teile zwei Röhrenheizkörper trägt. — Letztere sind durch ein Zir- 


kulationsrohr, in welchem Turbinen angebracht sind, mit dem oberen 
Teile der Maische verbunden, so daß auf diese Weise eine große 
Zirkulation hervorgerufen werden kann. 

Die Fuchssche Maische, welche unter Luftleere arbeitet und 
genau so wie ein Vakuum montiert ist, ist im eigentlichen Sinne des 
Wortes nichts anderes als ein solches. 

Was nun die Arbeitsweise mit diesem Verfahren betrifft, so wird 
der Grünsirup auf 60 bis 65° Ballıng verdünnt, mit Kalkmilch ver- 
setzt, bis zu einer Alkalıtät von 0:02 heruntergeschwefelt, auf 95° © 
erwärmt, über Sandfilter oder andere mechanische Filter filtriert und 
in die Vakuumeinziehreserven gepumpt. — Aus diesen wird der Grün- 
sirup ins Sirupvakuum eingezogen, auf feines und gleichmäßiges Korn 
verkocht und die Füllmasse in die Kochmaischen abgelassen, in welchen 
dieselbe bei guter Luftleere und unter langsamem Rühren, wobei man 
alle zwei Stunden zirka 20 hl Osmosesirup von TO oder osmosierten 
Sirup von 63 Reinheit zuzieht, so lange weitergekocht, bis der Kristal- 
lisationsprozeß beendet ist, was nach zirka 18 Stunden der Fall ist. 

Nun wird die Füllmasse nach zirka 24 Stunden weitergerührt 
und dann mit zirka 7°/, HsO und 71 bis 73 Reinheit geschleudert. 

Der Ablauf, welcher einen Quotient von 61 bis 63°/, hat, wird 
durch die Osmose auf 70 aufgebessert, und zwar wird er auf 95° C 
erwärmt und über Fuchssche Osmoserapidapparate laufen gelassen, 
während die Abläufe unter 61 als Melasse ausgeschieden werden. 

Der osmosierte Sirup, welcher auf zirka 30° Be gehalten wird, 
muß zunächst filtriert, dann in Sirupvakuum bis zur Fadenprobe ver- 
kocht und in die Kochmaischen abgelassen werden. 

Nach Fuchs erhält man bei diesem Verfahren Zucker von 
88-5 Rendement und 975 Quotient, welcher affiniert, einen Zucker 
von 97:5 Rendement und 99-5 Reinheit gibt. 
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5. Verfahren von Maranz-Müller. 


Dasselbe besteht in der Benützung zweier Vakua, und zwar 
des Kochvakuums, welches einen vertikalen Röhrenheizkörper von 
90 m? Heizfläche pro 250 q Füllmasse mit Röhren von 100 mm Durch- 
messer und des Kristallisationsvakuums, welches gar keine Heizfläche 
hat, aber mit dem ersteren durch Füllmasseteilungen verbunden ist, 
so daß mittelst Turbinen eine kräftige Zirkulation hervorgerufen 
werden kann. 

Was das Verfahren selbst betrifft, so wird der Grünsirup ver- 
dünnt, bis zu einer Alkalität von 0-02 geschwefelt und im Koch- 
vakuum Korn gebildet. — Hierauf wird das letztere mit dem Kristal- 
lisationsvakuum verbunden und eine kräftige Zirkulation hervorgerufen. 

Da das Kristallisationsvakuum keine Heizfläche hat, so wird die 
zirkulierende Füllmasse in demselben um 5 bis 6° C abgekühlt, wo- 
durch das Wachsen des Kornes befördert wird. 

Nun wird bei 85 bis 90°C so lange weitergekocht, bis das 
Vakuum voll ist, die Füllmasse aber noch weiter zirkulieren gelassen 
und nach 35 bis 40 Stunden in die Turbinenmaischen abgelassen. 

In diesen wird sie 3 bis 6 Tage rotieren gelassen und dann 
geschleudert. 

Man erhält auf diese Weise bei einem Sirupquotienten von 
78 eine Ausbeute von 45°/, eines 85 bis 90°/, rendierenden Zuckers 
und 1:82°/, Ablauf von 60 bis 63 Quotient. 


6. Verfahren von Mares. 


Dasselbe besteht darin, daß man gut filtrierten Grünsirup von 
78 bis 79 Quotient auf Faden kocht und mit 88% Balling bei 76% C 
in die Rührwerke, welche aus gewöhnlichen Reserven mit aus Stäben 
gebildeten kegelförmigen Rührern bestehen, abläßt. 

In diesen wird die Füllmasse drei Tage gerührt, dann zwei 
bis drei Tage stehen gelassen und schließlich geschleudert. 

Man erhält auf diese Weise 35 bis 370/, II. Produkt Zucker von 
89 bis 90 Rendement und einen Ablauf von 64 bis 66 Quotient. 

Letzterer wird durch die Osmose um 2 bis 4° aufgebessert, wieder 
in die Rührwerke eingekocht, 3 Tage rotieren gelassen und nach 
l4tägiger Ruhe geschleudert. 

Man erhält dann noch 22 bis 26°/, III. Produkt Zucker und Ab- 
lauf vom Melassequotienten. 
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7. Verfahren von Flösche. 


Flösche geht bei seinem Verfahren von dem Grundsatze aus, 
daß eine lange Kochdauer einen schädlichen Einfluß auf die Aus- 
bildung des Kornes hat und trachtet den Kochprozeß der IH. Produkt- 
füllmasse soviel als möglich zu verkürzen. Ebenso läßt er, um eine 
gut schleuderfähige Füllmasse zu erhalten, den Quotient der Melasse 
nie unter 60 bis 62 sinken. 

Die von ihm verwendeten Kristallisatoren bestehen aus hohen 
zylindrischen Gefäßen, welche einen Fassungsraum von zirka 1000 q 
haben und nur zum Teile mit Rührwerken versehen sind. 

Die II. Produkt Füllmasse wird blank oder nur schwach auf Korn 
verkocht, in die Kristallisatoren abgelassen, und zwar ein Sud nach 
dem andern, so daß sich dieselben übereinanderschichten. 

Da die Kristallisatoren nur zum Teil mit Rührwerken versehen 
sind, so verbleibt jeder Sud in seiner Lage und die Kristallisation 
erfolgt nur durch langsames Abkühlen. 

Nach 8 Tagen ist bei den auf Korn gekochten Füllmassen der 
Kristallisationsprozeß beendet, so daß man aus einem Sirup von 73 
bis SO Quotient 40 bis 45°/, Ausbeute und eine Melasse von 61 
bis 62 Quotient erhält. 

Bei blank eingekochten Füllmassen dauert die Kristallisation etwas 
länger. 

Nach beendeter Kristallisation wird die Füllmasse von unten 
sudweise weggeschleudert und von oben immer frische Sude darauf- 
gekocht, so daß die Kristallisatoren stets voll sind. 


8. Verfahren von Karlik-Czapikowski. 


Nach demselben wird der Grünsirup von 78 bis 81 scheinbarer 
Reinheit auf 62 bis 64° Balling mit den Absüßen von den Sandfiltern 
verdünnt, mit Kalkmilch bis zu einer Alkalität von 02%, CaO ver- 
setzt, auf 90° CO erhitzt und so lange geschwefelt, bis der Sirup 
gegen Phenolphthalein fast neutral ist. 

Nun wird der Sirup über Rapidsandfilter filtriert und in dem 
vom Erfinder patentierten Vakuum mit rotierenden Heizkörpern, 
Fig. 115, welches 300 q Füllmasse faßt und eine Heizfläche von 
30 m? hat, auf Korn verkocht. 

Der mittelst Retourdampf auf 80° C erwärmte Sirup wird ins 
Vakuum in solcher Menge eingezogen, daß die Welle des vom Anfang 
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bis zum Fertigkochen des Sudes rotierenden Heizkörpers, welcher eine 
Umdrehung per Minute macht, mit Sirup bedeckt ist, Nun wird in 
den Heizkörper Dampf eingelassen und der Sirup soweit eingedickt, 
daß ein feines, gleichmäßiges Korn entsteht. Die dabei einzuhaltende 
Temperatur soll, um Überhitzungen zu vermeiden, nicht höher als 
80 bis 83° C sein. Sobald sich genügend Korn gebildet hat, wird 
wieder Sirup, und zwar in solcher Menge eingezogen, daß die Füll- 
masse wohl verdünnt, das Korn aber nicht aufgelöst wird. Die Füll- 
masse, welche vor dem Zuzuge eine Konzentration von ca. 89 bis 
90° S. hatte, dürfte jetzt eine Dichte von ca. 86 bis 87° S. haben. 
Nun wird die Temperatur etwas niedriger gehalten, die Füllmasse 








eingedickt und wieder Sirup zugezogen. Vor dem Zuzug muß jedoch 
die Temperatur wieder auf 80 bis 83° C erhöht werden. Auf diese 
Weise wird ungefähr 9 bis 1Omal zugezogen, bis der Sud fertig ist. 
Zum Schluß wird auf 95 Sach. ausgetrocknet und mit lauwarmer 
Melasse von 42° Be, welche ganz langsam im Vakuum zugezogen 
wird, verdünnt, und zwar wird auf einen Sud von ca. 320g ca. 40 q 
Melasse eingezogen, so daß die Konzentration des Sudes von 95° Sach. 
auf 92° Sach. sinkt. Nun wird der Sud bei abgesperrtem Dampf und 
geöffnetem Luftventil gut durchgemischt und unter fortwährender 
Rotation des Heizkörpers in die Maischer abgelassen. Am besten 
sollen sich für dieses Verfahren die in Fig. 116 abgebildeten Perfekt- 
refrigeranten mit rotierender Heiz- und Mischvorrichtung eignen. 
Die in die Maischer abgelassene Füllmasse soll nämlich zunächst auf 
die Temperatur des Lokales abgekühlt und vor dem Schleudern auf 
Gredinger, Die Raffination des Zuckers. 15 
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ca. 50° C wieder erhöht werden, was bei den mit rotierender Heiz- 








Pie116: 


sten ist, da man durch den Heizkörper derselben sowohl kaltes als 


und Mischvorrichtung ausgestatteten Perfektrefrigeranten am leichte- 
auch warmes Wasser durchlassen kann. 
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Dort, wo ‘jedoch andere Refrigeranten zur Verfügung stehen, 
muß die Füllmasse in der von den Maischern zu den Zentrifugen 
führenden Rinne, welche mit Doppelmantel für warmes Wasser ver- 
sehen sein muß, erwärmt werden. 


9. Verfahren von Freitag. 


Dasselbe besteht darin, daß man den Grünsirup in den mit 
Rührwerken versehenen Freitagschen Vakua, Fig. 117, ganz lang- 














Fig, 117, 


sam auf Korn verkocht, dann in Kristallisatoren, in welchen die 
Füllmasse drei bis fünf Tage gerührt und ganz langsam abkühlen 
gelassen wird, abläßt und nach vollendeter Kristallisation schleudert. 

Man erhält bei diesem Verfahren zwar nur Zucker und Melasse, 
dennoch hat dasselbe jedoch bis nun keine große Verbreitung gefunden, 
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da es, nachdem man für dasselbe mehrere mit Rührwerken versehene 
Vakua benötigt, zu kostspielig ist. 

Zur Kontrolle der Nachproduktenarbeit im Laboratorium eignet 
sich ganz besonders die in Fig. 118 abgebildete und von Feska 
gebaute Laboratoriumszentrifuge. 

10. Die Laboratoriumszentrifuge von Feska, Fig. 118, wird 
mit großem Vorteil zur Untersuchung der Füllmassen bezüglich ihrer 
Schleuderfähigkeit angewendet, da man mit derselben sich nicht 
nur von der Beschaffenheit der Füllmasse und der zu erwartenden 
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Ausbeute Aufschluß geben kann, sondern man kann auch mit Hilfe 
dieser Zentrifuge die Arbeit im Füllhause durch das Laboratorium 
kontrollieren lassen. 

Die Zentrifuge geht sehr leicht, hat eine Tourenzahl von 3000 
Umdrehungen per Minute und kann sowohl mit Riemen als auch mit 
elektrischem Antrieb angewendet werden. 

11. Was die Ausbeute an Melasse, welche man beim Raffi- 
nationsprozesse erhält, betrifft, so wird dieselbe sehr verschieden sein 
und zwischen 8 bis 10°, schwanken, denn sie hängt von mehreren 
Faktoren ab. Zu diesen gehören: 

1. Zusammensetzung des Einwurfes bezüglich seines Nichtzucker- 
gehaltes. Je größer der Gehalt an Nichtzucker, desto größer die Aus- 


beute an Melasse. 
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2. Ob man nur I. Produktzucker oder auch Nachprodukte als 
Einwurf verwendet. Je mehr Nachprodukte eingeworfen werden, desto 
mehr Melasse wird erzeugt und umgekehrt. 

3. Von den erzeugten Produkten so z. B. wird eine Fabrik, welche 
mehr Kristallzucker und weniger Brote und Würfel erzeugt, weniger 
Melasse fabrizieren, da, wie bereits erwähnt, dadurch, daß dann weniger 
Verkochungen stattfinden, auch weniger Zucker zu Nichtzucker zer- 


stört wird. 
4. Die bessere oder schlechtere Arbeitsweise der Fabrık. 


Melasse. 


Darunter versteht man ein Abfallprodukt, welches eine grünlich 
bis braunschwarz gefärbte, eigentümlich unangenehm riechende und 
schmeckende, sirupartige, zähflüssige Masse darstellt, aus der unter 
den für die Kristallisation günstigen Bedingungen auf gewöhnlichem 
Wege wegen des hohen Gehaltes an organischen und anorganischen 
Nichtzuckerstoffen kein Zucker mehr gewonnen werden kann. Dieselbe 
enthält in der Regel 46 bis 50°%, Zucker und hat einen Quotienten 
von 56 bis 60°/,. 

Über die Zusammensetzung der Raffineriemelassen geben die 
nachfolgenden Analysen Aufschluß: 


I II III 
a NS 21230 23.3 11:37 
Irockensunstanz ce a 78:70 82.63.0.°16:21 
Drosmiclessübstanzen „il... u. 11572 75:03 69-43 
Een 2, 8-43 1:85 6:39 
en: 48:58. 52-80) 42-29 
BIS eETZe Eee 0.20 1:05 = 
Poleluchunae) A Er 4 5250 47-40 
Imeorsion polasisauion. Zum. u. 15:20 1640 14— 
Besamtstlekstol vr. lan, 1-58 1.00 1:40 
Kiwelhstekeoa re 0-055 0.091 0.022 
Derselbsuleesamt Nur... 2. 3:40. 6 — 150 
Erotem sauren banın fällbar&sr 227°... 0-35 057 0.14 
Niraesuck lot ra ah. 0:037 0.054 0.028 


Die organischen Nichtzuckerstoffe bestehen aus verschiedenen an 
anorganische Basen gebundenen organischen Säuren, ferner aus stick- 
stoffhältigen Substanzen und Zersetzungsprodukten des Eiweiß, Aspara- 
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eins, Glutanins ete. Von den anorganischen Substanzen ist das Kalı, 
wie aus den nachfolgenden von Anderlik, Urbanek und Stanek gemachten 
Aschenanalysen ersichtlich ist, vorherrschend. 


| I III 
Kal sa 2 nun Ban Nase 56-75 56-75 56-98 
NasO Ess Ko an RG : 7-56 7:60 138 
GROBER I a ea 1:29 1:92 1:79 
MU en 0-32 0-34 0.39 
(26, A108. le See 0-23 0-19 0-09 
Im HH Gleonlösliche.s. use ee 0-21 0.20 0-20 
BO... 2 0-13 0-26 0.34 
DO ee 161 181 151 
ET TEN DDR I 3-45 3-68 3062 
OO ET RR ER 23-41 29-20 28-71 





Summe ohne Korrektur des O für O1 99-96 10195 10101 
Nach Strohmer sınd ferner ın 100 Teilen Melasse enthalten: 


I II 
Unlosliehes 2 a na Sr 1:52 2:83 
Kohlensaures Kal a2 0. 22.2 5:09 391 
Kohlensaures Natron .... 1:22 19 
Ghlorkalumme nee IT7 0-61 
Schwefelsaures Kali . . .. . 0-79 0-62 
Karbonatasche var 2 9-76 Zr 


Die Melasse enthält im allgemeinen ca. 5%, Ag0 und 17%, 
Nichtzucker, welche wertvolle Düngemittel sind. 

Über die Ausbeute an Raffineriemelasse ist bereits an einer 
anderen Stelle (siehe Nachproduktenarbeit) gesprochen worden. 

Aus der Melasse können durch die verschiedenen Entzuckerungs- 
verfahren noch ca. 35°/, Zucker gewonnen werden. 

Von den verschiedenen Entzuckerungsverfahren werden jedoch 
jetzt mit Rücksicht auf die niedrigen Zucker- und hohen Melassepreise 
nur noch die Osmose, die Steffensche Ausscheidung und das Strontium- 
verfahren angewendet. 


1. Osmose. 


Dieselbe beruht auf denselben Prinzipien wie die Diffusion, nur 
wird hier an Stelle der natürlichen Zellmembran eine künstliche, 
das sogenannte Osmosepier, angewendet. Nimmt man nämlich mehrere 
Holzrahmen und verbindet dieselben ähnlich wie bei den Pressen, 
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derart miteinander, daß sie Kammern bilden, indem zwischen je zwei 
Rahmen ein Bogen Osmosepapier gespannt wird. Verbindet man 
ferner alle geraden und alle ungeraden Kammern miteinander durch 
je einen oberen und unteren Kanal in der Diagonale und läßt die 
Melasse in den ungeraden Kammern unten und das Wasser in den 
geraden Kammern oben eintreten, so erhält man im Prinzip einen 
primitiven Osmoseapparat. 

Es werden nun, da die Kammern abwechselnd Melasse und 
Wasser, welche entgegengesetzt strömen, enthalten, alle leicht 
diffundierbaren Substanzen aus der Melasse ins Wasser und umgekehrt 
Wasser in die Melasse hinüberdiffundieren, und zwar werden, da die 
Salze viel leichter diffundieren als Zucker, erstere zuerst hinüber- 
diffundieren. Auf diese Weise ist man jedoch imstande, alle diejenigen 
Substanzen, welche die Kristallisation des Zuckers in der Melasse 
hindern, aus derselben zum Teil zu entfernen, die Reinheit der Melasse 
aufzubessern und sie kristallisationsfähig zu machen. Da jedoch auch 
Zucker ins Wasser hinüberdiffundiert, und zwar umsomehr je länger 
die Osmose dauert, so darf dieselbe nur bis zu einer gewissen Grenze 
getrieben werden. Man kann jedoch die am oberen Ende des Osmose- 
apparates austretende, stark verdünnte osmosierte Melasse einkochen, 
kristallisieren lassen, abschleudern und die erhaltene Melasse wieder 
osmosieren. Dies kann so oft wiederholt werden, daß man endlich 
eine Melasse erhält, bei welcher die Menge derjenigen Substanzen, 
welche zwar nicht mehr diffundierbar, aber auf die Kristallisation des. 
Zuckers störend wirken, eine solche Höhe erreicht hat, daß eine 
Verminderung der diffundierbaren Substanzen keinen Nutzen mehr 
brächte. 

Die so erhaltene Melasse, welche als Restmelasse bezeichnet 
wird, muß nun aus dem Betriebe entfernt und zu einem anderen 
Zweck verwendet werden, und zwar am besten zur Spirituserzeugung. 

Der älteste und primitivste Osmoseapparat ist der von Dubrunfaut. 
Derselbe bestand aus mehreren Holzrahmen, welche, nachdem zuvor 
zwischen je zwei Holzrahmen ein Bogen Pergamentpapier eingelegt 
wurde, derart durch Schrauben miteinander verbunden wurden, daß 
sie Kammern bildeten. Letztere waren ferner durch entsprechend an- 
geordnete Kanäle derart miteinander verbunden, daß abwechselnd 
eine Kammer mit Melasse und eine mit Wasser gefüllt war. Melasse 
und Wasser, welche entgegengesetzt strömten, traten diagonal dem 
Einlaufe wieder aus. 
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Später wurden diese Apparate bedeutend verbessert und als 
Type eines solchen verbesserten Apparates kann der Wendeapparat 
angesehen werden. 

Dieser besteht aus zwei gußeisernen Kopfplatten, welche durch 
zwei starke Eisenschienen derart mit einander verbunden sind, daß 
sie auf denselben verschoben werden können. Zwischen den beiden 
Kopfplatten sind auf den Eisenschienen 25 Melasse- und 26 Wasser- 
rahmen eingehängt, welche mittelst sechs durch die Kopfplatten durch- 
gehenden, mit Schraubengewinden und Muttern versehenen Eisen- 
stäben, angezogen werden. In der Mitte der Eisenschienen sind zwei 
Zapfen, welche in von zwei Säulen getragenen Lagern ruhen, an- 
gebracht, so daß der ganze Apparat um dieselben gedreht werden 
kann. Dies war mit Rücksicht auf die ungleichmäßige Abnützung des 
teueren Osmosepapieres bei den feststehenden Osmoseapparaten ein 
bedeutender Fortschritt. Bei den feststehenden Apparaten wird nämlich 
im eigentlichen Sinne des Wortes nur eine Häfte des Osmosepapieres 
wirklich abgenützt, und zwar wird die mit der Melasse in Berührung 
kommende Hälfte mehr, als die vom Wasser bespülte in Anspruch 
genommen und ebenso werden wieder die oberen Partien mehr als 
die unteren abgenützt. Bei den Wendeapparaten wird jedoch, wenn 
man dieselben um 180 Grade dreht, diesem Übelstande dadurch ab- 
geholfen, daß nach der Drehung die unteren Partien nach oben und 
die oberen nach unten kommen und daß ferner die früheren Wasser- 
kammern mit Melasse und die Melassekammern mit Wasser beschickt 
werden. Der Erfolg der Osmose hängt aber auch sehr viel von der 
Beschaffenheit des Osmosepapieres ab. Letzteres muß Blatt für Blatt 
vollkommen gleichartig sein und darf nicht die geringste Öffnung 
haben. 

Ein weiterer aber bedeutend verbesserter Osmoseapparat ist der 
von Leplay. 

Derselbe besteht aus zwei Teilen, und zwar aus dem Vorosmose- 
apparat und aus dem FEvaporateur, welche beide aus Wasser- und 
Melasserahmen derart gebildet werden, daß dieselben, deren Seiten- 
leisten oben verlängert sind, beim Zusammenziehen ein Reservoir 
bilden. Beide Abteilungen sind in der Mitte durch einen verstärkten 
Rahmen getrennt und besitzen jede für sich einen besonderen Wasser- 
einlauf. Der Apparat besitzt aber auch infolgedessen zwei besondere 
Wasserausläufe, welche an der Längsseite derselben angebracht sind. Wird 
der Apparat angestellt, so gelangt die Melasse zunächst in den Melasse- 
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kanal des Vorosmogenes, steigt in den Melasserahmen nach aufwärts 
in ein Reservoir, und zwar durch Öffnungen, welche sich in den 
oberen Leisten der Melasserahmen befinden. Von hier fällt die Melasse 
durch den verstärkten Rahmen in den Melassekanal des Evaporateurs 
(Verdampfvorrichtung), steigt in den Melasserahmen wieder nach 
aufwärts und gelangt in ein mit einer Heizschlange verschenes 
Reservoir, in welchem die Melasse aufgekocht und auf eine bestimmte 
Konzentration gehalten wird. Infolge ihres höheren spezifischen Ge- 
wichtes sinkt jedoch die Melasse in einen nächsten Rahmen, in 
welchem sie abermals osmosiert wird und sofort, bis sie endlich als 
fertig osmosierte Melasse -austritt. Dieser Apparat besitzt eine 
osmosierende Fläche von 104 m? und arbeitet sehr gut. 

Von den in neuerer Zeit angewendeten Apparaten sind die von 
Koydl und Fuchs, welche sich durch eine sehr große Leistungs- 
fähigkeit auszeichnen und sehr praktisch eingerichtet sind, zu erwähnen. 

Der Osmose-Rapidapparat von Fuchs besteht gewöhnlich aus 
ca. 100 Stück fünfeckigen Rahmen, deren Seitenleisten nach oben 
verlängert sind. Außerdem tragen die horizontalen oberen Leisten 
eines jeden Rahmens in der Mitte des Apparates einen vertikalen 
Ansatz in der Höhe der verlängerten Seitenleisten, so daß, wenn 
man die Rahmen mit den Kopfplatten durch die Schrauben zu- 
sammenzieht, oben zwei Reservoire, und zwar eines für Melasse und 
eines für Wasser, entstehen. Die Rahmen sind einander vollkommen 
gleich, so daß man dieselben sowohl als Melasse, als auch als Wasser- 
rahmen verwenden kann. Verwendet man zum Beispiel die ungeraden 
Rahmen 1, 3, 5, 7 etc. als Melasserahmen, so braucht man nur die 
geraden in ihrer vertikalen Achse um 180° zu drehen und man 
erhält die Wasserrahmen. Die oben genannten Reservoire kommuni- 
zieren mit den Kammern der Rahmen durch in den oberen Leisten 
entsprechend angebrachten Bohrungen, und zwar das Melassereservoir 
mit den Melasserahmen und umgekehrt das Wasserreservoir mit dem 
Wasserrahmen. Dadurch aber, daß sowohl die Melasse als auch die 
Wasserrahmen oben der ganzen Länge nach offen sind, wird bei 
diesem Apparat eine ideale Entluftung wie bei keinem bis nun erzielt. 

Unten, durch alle Rahmen hindurchgehend, sind vier Kanäle 
angebracht, und zwar einer für die einströmende Melasse, einer für 
das ausströmende Osmosewasser, während die beiden andern zum 
Ablassen der von den unteren Dreiecken der Rahmen gebildeten 
Schlammsäcke dienen. Um ein gegenseitiges Berühren von Je zwei 
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benachbarten Bogen Osmosepapiers zu verhindern, hat Fuchs soge- 
nannte Buckeleinlagen bei den Rahmen angebracht, welche nicht nur 
dadurch, daß sie die Berührung von zwei Nachbarbögen verhindern, 
sondern auch noch dadurch, daß die Melasse in einer dünnern 
Schichte, mit einer größeren Geschwindigkeit und durch die Buckel- 
einlage gezwungen, in zwei Teilen längs der Osmosepergamentfläche 
fließt, einen bedeutend größeren Osmoseeffekt erreichen lassen. 

Läßt man die Melasse durch den Melassekanal unten eintreten, 
so tritt dieselbe in die Melasserahmen ein, durchströmt dieselben 
und tritt durch die in den oberen Leisten der Rahmen angebrachten 
Öffnungen in das Melassereservoir als osmosierte Melasse aus. Das 
Wasser dagegen, welches mittelst Dampfschnatter in dem Wasser- 








Fig. 119. Fie. 120. 


reservoir bis zum Kochen erhitzt wird, tritt durch die oberen 
Öffnungen in die Wasserrahmen, durchströmt dieselben der Melasse 
entgegengesetzt und tritt durch den zweiten unteren Kanal als 
Osmosewasser aus. 

Aus den Schlammsäcken kann zu jeder Zeit, auch während des 
Betriebes, der Schlamm durch die beiden Schlammkanäle, an deren 
beiden Enden Wechsel angebracht sind, abgelassen werden. 

Der Osmoserapid ist ein Wendeapparat, denn, wenn man in das 
Melassereservoir Wasser und die Melasse durch den Osmosewasser- 
kanal eintreten läßt, so wechseln die Rahmen ihre Rollen und der 
Apparat ist gewendet. Man kann auf diese Weise alle 24 bis 
48 Stunden den Apparat wenden und so die Leistungsfähigkeit 


Son 


desselben bedeutend erhöhen, da man auf diese Weise das Osmose- 


papier durch Auswaschen mit heißem Wasser gründlich reinigen kann. 


Das Wenden wird dabei durch eine einfache Wechselstellung erreicht. 
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Dadurch, daß in den oberen Leisten der Rahmen Öffnungen angebracht 


sind, arbeitet jeder Rahmen für sich. Reißt daher ein Pergament- 
papier, was man daran erkennt, daß die Melasse aufsprudelt, so 
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braucht man nur die oberen Öffnungen zu verstopfen und der Rahmen 
ist ausgeschaltet. | 
Zur automatischen Regulierung des Zulaufes von Melasse und 
Wasser, sowie des Auslaufes von osmosierter Melasse und ÖOsmose- 
wasser, hat Fuchs sinnreich konstruierte Vorrichtungen, welche 
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durch Schwimmer und Wagbalken gesteuerte Absperrvorrichtungen 
enthalten, angebracht. 
Die Leistung des Rapidosmogens beträgt bei 100 Rahmen in 
24 Stunden und bei einer Aufbesserung von 7°/, etwas über 100 g. 
Die neuere Type 1900 des Osmoserapid unterscheidet sich von 
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der älteren dadurch, daß die Schlammsäcke außerhalb des Papieres 
liegen, wodurch ein Belag desselben mit aus der Melasse sich aus- 
scheidenden Niederschlägen entfällt. Das Papier ist nicht mehr fünf- 
eckig, sondern quadratisch und auch nicht mehr gelocht. Jeder 
Bogen entspricht somit einem Quadratmeter freier osmotischer Fläche. 
Da man ferner das Zuschneiden des Papieres in Fünfeckform erspart, 
so hat man auch keinen Papierabfall mehr. Die Leistungsfähigkeit ist 
somit bei der neuen Type eine viel größere und wird nur dadurch, 





Fig. 121 e. 


daß der untere dreieckige Schlammsack durch zwei Leisten gut abge- 
dichtet und in zwei Teile geteilt wird, erreicht. 

Fig. 119 und 120 stellen einen Melasse- und Wasserrahmen, 
während Fig. 121a—e die verschiedenen Ansichten des neuen Appa- 
rates, Type 1900, zeigen. 

Ein ebenfalls ausgezeichneter und vorzüglich arbeitender Osmose- 
apparat ist der von Koydl. | 

Das Wesentlichste und die Leistungsfähigkeit dieses Apparates 
erhöhende, besteht in der Anwendung der neuartig gestalteten Rahmen 
respektive Platten, welche ermöglichen, daß, sowohl die Melasse in 
den Melasserahmen, als auch das Wasser in den Wasserrahmen sich 
in möglichst dünnen Schichten nach auf- und abwärts bewegen, ohne 
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daß sich das Papier an die im Innern der Rahmen befindlichen Platten 
anlegt, denn nach Koydl besitzt das Osmosepergament keine Fern- 
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wirkung und die Osmose erfolgt nur an der Berührungsstelle zwischen 
Papier und Melasse, respektive Papier und Wasser. 

Der in Fig. 122 abgebildete Rahmen des Koydlapparates ent- 
hält eine aus Kiefern- oder Lärchenholz bestehende und der Breite 
nach aus mehreren Teilen zusammengesetzte Platte. Die einzelnen 




















































































































Fig. 121 ee. 


Teile sind untereinander durch kurze kupferne Fixierstifte f verbunden 
und unten und oben mit Nut auf eine 7O mm breite Feder aus 2 mm 
starkem Zinkblech d gesetzt. Diese Zinkblechfedern sind an den 
Einlauf- und Auslaufkanälen der beiden diagonalen Ecken mit Aus- 
schnitten c, welche diese Kanäle vollständig frei lassen und die 
Flüssigkeiten den beiden Flächen der Einlagen zuführen, versehen. 
Durch die einzelnen Rillen der Einlagen werden jedoch die Flüssig- 
keiten gezwungen, sich in durchschnittlich 4 mm starken Schichten 
vertikal nach auf- und abwärts zu bewegen und schließlich in dem 
entgegengesetzten rillenfreien Raum (längs der Zinkblechfedern) ge- 
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sammelt und durch die diagonale Ecke abgeleitet zu werden. Die 
Schichtenstärke eines Rahmens ist somit, da in jedem Rahmen zwei 
Schichten & # mm gebildet werden, S mm stark, während sonst bei 
den älteren Osmoserahmen Schichten in der Stärke von 15—19 mm 
vorkommen. Die Rahmen, welche den Schlammpressenplatten sehr 
ähnlich sind, haben eine rechtwinklige Form und besitzen seitliche 
ohrenförmige Ansätze, in denen die Zu- und Ableitungskanäle a an- 
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Fig. 122. 





gebracht sind. Die zwischen Kanal und Innenraum sich befindenden 
engen Bohrungen sind durch ovale, mit Blech gefütterte Schlitze Ö 
von 55 mm Länge und 8 mm Breite ersetzt. Die Kanäle sind ferner 
kreisrund, besitzen einen Diameter von TO mm und durch dieselben 
geht eine 20 mm starke Dampfleitung aus Kupfer, welche aber nicht 
den Zweck hat, Melasse und Wasser im Apparate zu erwärmen, 
sondern Wärmeverluste zu ersetzen. Der Dampf passiert zuerst den’ 
Wassereinlaufkanal von der vorderen fixen Kopfplatte nach rückwärts 
und zurück, dann den Melasseeinlaufkanal in gleicher Weise und 
wird schließlich durch die Retourklappe abgeleitet. Die Heizung an 
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der Auslaufseite ist in der gleichen Weise angebracht. Da die Melasse- 
rahmen einander vollkommen gleich sind, so werden sie beim Ein- 
setzen nur immer abwechselnd rechts und links mit ihren Einlaufs- 
bohrungen eingelegt. Was die wirklich osmosierende Fläche dieses 
Apparates betrifft, so enthält derselbe 101 Rahmen, folglich 100 Bogen 
Osmosepapier & 1225 x 845 cm — 10341 m? und in Summa 
103°41 m? osmosierender Fläche. 2 

Nun machen aber nach Koydl die von den Rippen der Rahmen 
herrührenden Streifen 13 m® aus und da er von dieser Fläche nur 





fD- 


1 (3 
N 77771 





r——— 





Fig. 123. 


die Hälfte berücksichtigt, so beträgt die wirklich osmosierende Fläche 
nach Koydl 10341 — 65 = 96:9 m?. 

Bei den Koydl-Apparaten wird, da die Kanäle sich in seitlichen 
Ansätzen befinden, nur ungelochtes Papier verwendet. 

Bei demselben sind ferner die Ablaufkanäle mit Absperr-, resp. 
Regulierventilen, welche ein genaues Einstellen der auslaufenden 
Quantitäten gestatten, versehen. Von den Regulierventilen gelangen die 
austretenden Flüssigkeiten in geaichte Meßzylinder Fig. 123, welche 
den auslaufenden Flüssigkeiten entsprechend dimensioniert sind und 
aus denselben von unten aufsteigend, durch innerhalb der Meßzylinder 
befindliche Überfallrohre in die Rinnen. Unterhalb der Meßzylinder 


Gredinger, Die Raffination des Zuckers. 16 
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befinden sich Momentanventile, welche, wenn sie geöffnet werden, 
eine Entleerung der Meßzylinder in die Rinnen veranlassen, und zwar 
werden die Ausläufe solange dieselben geöffnet bleiben, direkt in die 
Rinnen, also nicht zuerst in die Meßzylinder laufen. Mit Hilfe dieser 
Regulierventile kann der Apparat nach einigen Messungen sehr rasch 
eingestellt werden, und sobald dies der Fall ist, kann derselbe ganz 
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Fig. 124. 


ruhig dem Arbeiter überlassen werden, denn er hat dann nichts 
anderes zu tun, als die Temperaturen zu messen, die Siebe zu putzen 
und von Zeit die Regulierventile zu öffnen und auf ihren markierten 
Stand zurückzustellen, damit sie sich nicht verstopfen. Zum selbst- 
tätigen Regulieren der Einläufe sind Schwimmer und Drosselklappen, 
welche das Niveau in den Einlaufzylindern konstant erhalten, an- 
gebracht. Fig. 124 zeigt eine Ansicht des Osmoseapparates, aus 
welcher alle weiter zum Füllen des Apparates mit Wasser, zum Ab- 
lassen, zum Entluften, zum Bewegen der hintern Kopfplatte etc. not- 
wendigen Armaturen ersichtlich sind. | 


Im nachfolgenden ist von Koydl ein Beispiel für die Anwendung 
des Meßapparates, und wie die Ergebnisse einer Messung verwertet 
werden können, angeführt. | 


Man habe konstatiert: 


Füllzeit des Melassezylinders . . . . . 27 Sekunden, 
= » Osmosewasserzylinders . . 15 > 
Trockensubstanzgehalt des Einlaufes . . 77:3°/, wirklich, 
n „auslanfesıı.. Sol, 
e „ Osmosewassers 35%, , 
Ouollent. des Binlaufese. 2:2 3. +,.2..6079, : 
= N ulartee ee. 2021009), e 
s „ Osmosewasserss . . . 3 


Laut Tabelle verlassen somit den Apparat in 24 Stunden: 


185 hl — 217 g osmosierte Melasse mit 76 g Trockensubstanz, 
535 ht — 543 q Osmosewasser mit . .19q = 
Summe. . . . = 95g Trockensubstanz. 


Das Auslaufverhältnis ist somit on — br: 2,00 erde er- 


95 
_ x 100 = 122-8 VE 
10 





arbeitung bei 7'3 Aufbesserung — 


Der Verlust — an — 20:0°/, der Trockensubstanz. 
Das Einlaufverhältnis ist: | 
Wasser am, Auslaun 0. 2.58 „217 = 76:14] 
® „ Osmosewasser. . . .543—- 19 — 524 9, 
Dumme nr... 20090; 
davon ab Wasser im Einlauf -. . 122-8-- 2:7 — 289. 
637 


un ld. 





. Verhältnis — 

| 122-8 | 

Die in diesem Beispiel durchgeführten Berechnungen sind auf 
wirkliche Trockensubstanzbestimmungen basiert. 

Was nun die Leistungen des Apparates anbelangt, so haben 
nach Koydl die mehrmonatlichen Messungen für 1. und 2. Raffinerie- 
osmose bei zehntägiger Verwendung des Papieres im Durchschnitt der 
10 Tage per 24 Stunden eine Verarbeitung ergeben 
für die Aufbesserung 3:5, 40,45, 5:0, 55,60, 65,70, 75,80, 
Meterzentner . . . 209, 182, 162, 149, 136, 121, 107, 91, 76, 64. 

16= 
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Die Leistung vom 1. bis zum 10. Tage fiel, je nach Beschaffen- 
heit der Melasse, hauptsächlich ihrer mechanischen Reinheit, bis auf 
55°/,; obige Leistungen würden sich also bei öfteren Wechseln des 
Papieres noch erhöhen. 

Die Papierverbrauchskosten per 1 g verarbeiteter Melasse bei 
6—10tägiger Verwendung des Papieres betragen bei der Aufbesserung: 


3-5, 4:0, 4-5, 50, 5-5, 6-0, 
Heller 56—3:8, 64—44, 72-50, 78-54 86-58, 96-66. 
6-5, 7:0, 7-5, 8-0, 


Heller 11-0— 74, 12:3—8°8, 15°:4—10:6, 18:4—12:6. 


Die zur Osmose kommenden Melassen müssen zuvor auf 80 
bis 85°C und ebenso das Wasser auf zirka 90° C erwärmt werden. 

Bezüglich des letzteren hat man ferner darauf zu sehen, daß 
man reines Wasser verwendet. Ein hartes Wasser darf, da dasselbe 
in der Regel Bikarbonate von CaO und M&O enthält, die bei der 
Berührung mit der alkalischen Melasse sich an der Oberfläche des 
Pergamentpapieres niederschlagen, nicht angewendet werden, da dadurch 
die Wirkung des Osmosepapieres beeinträchtigt wird. 

Enthält ein Wasser jedoch organische Substanzen, so sind die- 
selben, vorausgesetzt, daß sie nicht in Zersetzung begriffen sind, un- 
schädlich. Am besten ist es für die Osmose die Kondenz- oder 
Brüdenwässer zu verwenden. 

Die Erwärmung der Melassen und des Wassers geschieht in 
eigenen über den Osmoseapparaten aufgestellten Reserven, welche 
behufs Erzielung eines gleichmäßigen Zulaufes zu den Osmoseapparaten, 
am besten mit selbsttätig regulierenden Schwimmerventilen zu ver- 
sehen sind, wenn dieselben nicht schon bei den Apparaten selber, 
wie dies beim Rapid der Fall ist, angebracht sind. Die mechanischen 
Verunreinigungen werden, wenn die Melasse nicht zuvor über Kies 
filtriert wird, durch in den Einlauftrichtern angebrachte feinmaschige 
Siebe zurückgehalten. 

Was das von Melasse zu Wasser angewendete Verhältnis betrifft, 
so hängt dasselbe von der Güte des Einlaufes, vom Quotient des Aus- 
laufes und von der Stärke des ablaufenden Osmosewassers ab. Je 
schlechter der Einlauf, desto mehr Wasser muß verwendet werden. 
Der Auslauf soll einen Quotienten von zirka 70 haben. Ist er kleiner, 
so wird entweder der Zulauf von der Melasse verringert oder der 
vom Wasser verstärkt. 
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Das auslaufende Osmosewasser soll nie über 1°/, Zucker haben. 
In den meisten Fällen wird der Zulauf im Anfange derart geregelt, 
daß auf einen Teil Melasse fünf Teile Wasser kommen und erst nach 
und nach: den gemachten Erfahrungen entsprechend richtig eingestellt. 
Ist jedoch das Verhältnis des Zulaufes von Wasser und Melasse ein 
für allemal festgelegt, so geschieht die weitere Regulierung der 
Apparate durch Ermittelung der scheinbaren Trockensubstanz mittelst 
den in den Auslauftrichtern schwimmenden bei 75° C geaichten 
Osmosespindeln. 


Die Leistungsfähigkeit der Apparate nimmt, sobald sie längere 
Zeit im Gebrauche sind, da die von der Melasse bespülte Seite sich 
mit Kalk und Schlamm belegt, ab. Man muß daher die Apparate 
entleeren und reinigen oder wenden, da sonst der Reinheitsquotient 
der osmosierten Melasse sinkt. Am besten ist es, die Apparate nach 
je 48stündigem Gange zu entleeren, mit einem Liter konzentrierter 
Salzsäure pro Apparat in verdünntem Zustande zu reinigen und dann 
gründlich mit heißem Wasser zu waschen. 


Was den Auslauf betrifft, so besteht derselbe aus der osmosierten 
Melasse und aus dem Ösmosewasser. Erstere wird nach vorher- 
gehender Filtration über Holzwolle oder Kiesfilter eingekocht, und 
zwar entweder auf eine schwache Fadenprobe und in Reserven ab- 
gelassen oder wie bereits bei der Nachproduktenarbeit erwähnt, zu 
dem auf Korn verkochten Grünsirup zugezogen und der Kristallisation 
in Bewegung überlassen. Auf jeden Fall wird die erhaltene Füllmasse, 
sobald sie reif ist, geschleudert und die erhaltene Melasse wieder der 
Osmose zugeführt. Dies kann man natürlich wie bereits erwähnt, so 
oft wiederholen, bis man eine Melasse, die sogenannte Restmelasse 
erhält, welche sich für eine weitere Osmose nicht mehr rentiert. Ob 
man 1, 2 oder 3mal osmosiert, hängt von lokalen Verhältnissen ab. 
‘Maßgebend hiefür sind Zucker- und Melassepreis, und hauptsächlich 
der Brennmaterialpreis, denn etwa 60°/, der ganzen Regie entfallen 
auf das Brennmaterialkonto. 


Was das Osmosewasser betrifft, so kann dasselbe wegen seines 
hohen Kaligehaltes als Düngemittel, ferner zur Erzeugung von Spiritus, 
Pottasche, Schuhwichs etc. verwendet werden. 


Im nachfolgenden sind die Durchschnittsergebnisse von 6 Raffinerie- 
osmosen nach Gröger angegeben. 
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Raffinerieosmose. 
Einlauf 49-01 Polarisation 7775° Balling 63°— Quotient | 
Auslauf 2333  , g32Bu 2, Vase A t2 
Wasser 177 E 4:51) USD . 
Füllmasse 64-86 } 92-710 . 70. — 


Ausbeute 24-33 °/, aus Füllmasse. 


Erhalten in °/, aus 100 Teilen Einlauf von 78° Balling, 


55.77 0/, Restmelasse mit 63:8 Quotient 





22:62°%/, Osmosewasser „ 420 & 
18-39/, Melasse mit 57:6 Quotient 
15-41 °/, Zucker RA 


und 78° Balling 


und 97 Trockensubstanz. 


Ferner der Durchschnitt der elfjährigen Resultate einer mehr- 
fachen Raffinerieosmose, wobei die Quotienten durch direkte Spindelung 
und die Ausbeuten mittelst der Aligationsrechnung ermittelt wurden. 


Erste Osmose. 


Einlauf 52-89 Polarisation “ 78'94 Balling 

Auslauf 29-50 E BIHSEA 

Wasser 2-24 & 6:498,5% 
Ausbeute 21'39°/, aus Füllmasse. 


Zweite Osmose. 


Einlauf 53:09 Polarisation 79-19 Balling 
Auslauf 28:94 3 3301774, 
Wasser 2-39 s SEI 


Ausbeute 21:08°/, aus Füllmasse. 


Dritte Osmose. 
Einlauf 52'638 Polarisation 7835 Balling 
Auslauf 28-07 n ST40 „ 
Wasser 2-47 = DNS. 


Ausbeute 20-11°/, aus Füllmasse. 


Vierte Osmose. 


Einlauf 52-81 Polarisation 77-31 Balling 
Auslauf 27-83 r 3684 „ 
Wasser 246 . 645 . „ 


Ausbeute 17'81°/, aus Füllmasse. 


67 — Quotient R 
ABl N 
34-5 . 

07°-— Quotient | 
a 
So n | 

672 Quotient Ei 
Te N 
36-4 

683 Quotient | a 
158, 
38:1 


N 
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Fünfte Osmose. 


Einlauf 5381 Polarisation 7703 Balling 69-9 Quotient | 
Auslauf 27.04  , 3512 , a N 
Wasser 2:53 e DL 41:5 a 

Ausbeute 15-83°/, aus Füllmasse. 


Sechste Osmose. 
Einlauf 53-60 Polarisation 76°36 Balling 702 Quotient 
Auslauf 2613 , 3380 „ US: N, IA “1 
Wasser 2:54 h Glory, 414 s 
Ausbeute 14'83°/, aus Füllmasse. 
100 Teile Einlauf von 78° Balling ergeben: 


Restmelasse = en OÖsmosezucker 
KrteOsmose .. .... 59-97 17-45 14-99 
Zweite Osmose . . . 59-11 15:99 14-50 
Dritte-O)smose- . »..22 1. 59-48 19-43 SS 
Mierte.Osmose 2... %. 62-24 r8:32 It 
Fimtite Osmoseru.2,..:. 63.54 18-71 10-91 
Sechste Osmose . . . 64:25 18:82 10241 


Aus 100 Teilen Einlauf zur ersten Osmose wurden erhalten: 

















Restmelasse ar Osmosezucker 
Durch die I. Osmose . 59-97 1745 14:99 
Durch die II. Osmose . 3549 11-39 870 
Durch zwei Osmosen . 35-49 28.84 23:09 
Durch die III. Osmose Alk 6-90 4-87 
Durch drei Osmosen . ar 11 39.04 28-56 
Durch die IV. Osmose 13:14 381 2-60 
Durch vier Osmosen . 13:14 39-61 31:16 
Durch die V. Osmose . 8:30) 2-40 1-43 
Durch fünf Osmosen . 8:35 42-07 32.H9R 
Durch die VI. Osmose 5:36 19% 0-85 
Durch sechs Osmosen . 5:36 43:64 3344. 
Die zu osmosierende Melassemenge beträgt: 
Bei einer Osmose . . . . 100-—°/, des ersten Einlaufes 
Bei zwei Osmosen . . . 15992, n 4 


Bei drei Osmosen ... 19546°/, „ hi “ 
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Bei vier Osmosen . . . .  21657°/, des ersten Einlaufes 
Bei fünf Osmosen . . . I ER b 
Bei sechs Osmosen . . . 233.069), „ n S 


2. Steffensche Ausscheidungsverfahren. 


Dasselbe beruht darauf, daß, wenn man in einer verdünnten 
Melasselösung Kalkstaub in Puderform unter fortwährendem Zirkulieren 
und Abkühlen einwirft, unlösliches Trikalziumsacharat entsteht. Der 
feine Kalkstaub wird in eigenen Mühlen mit Sortier- und Siebvorrich- 
tungen erzeugt. 

Die von Steffen zu diesem Zwecke konstruierten Apparate be- 
stehen aus den Robert-Apparaten ähnlichen Apparaten, in welchen die 
Zirkulation mittelst kräftigen Zentrifugalpumpen und die Verteilung 
des feinen Kalkstaubes mittelst Tourniquets hervorgerufen wird. Diese 
Apparate werden je nach der in derselben bereiteten Lauge als 
Schwarz- oder Weißfäller bezeichnet. In den Schwarzfällern wird die 
Melasse auf ca. 12° Balling und 6°/, Zucker mit den Abfallaugen 
von den Weißfällern verdünnt und mit 89 bis 85 Ag Kalk auf 100 kg 
Melasse unter fortwährendem Rühren und Kühlen langsam versetzt, 
wogegen in den Weißsfällern die Melasse auf nur 2° Balling und 1°/, 
Zucker verdünnt wird. 

Für ein gutes Gelingen der Arbeit ist wichtig, daß der Kalk 
sehr gut gebrannt und sehr fein gemahlen wird, daß der Quotient der 
Melasse nicht über 60 und ferner die Temperatur im Fäller nicht über 
20°C steigt. Man erkennt, daß ein Fäller fertig ist, wenn die bei der 
Probenahme von Kalziumtrisacharat abfiltrierte Lauge eine Alkalität 
von 0:6 bis 0:90, 02.0Fhab: 

Ist ein Schwarzfäller fertig, so wird er abgelassen und über 
Pressen filtriert. Gleich hinter dem Schwarz wird jedoch über dieselbe 
ein Weißfäller getrieben und auf diese Weise das Trikalziumsacharat 
gewaschen. Die Abfallauge vom Schwarzfäller wird in den Kanal und 
die vom Weißfäller zum Ansetzen der Melasse für den Schwarzfäller 
verwendet. Für den Weißfäller wird die Melasse mit Wasser angesetzt. 
Das auf diese Weise erhaltene Kalziumtrisacharat besitzt einen Rein- 
heitsquotienten von über 96 und wird in gemischten Fabriken zur 
Scheidung des Rohstoffes verwendet. 

Die beim Steffenschen Ausscheidungsverfahren erzielten Abfall- 
laugen besitzen einen hohen Düngewert, da sie nach Herles in ein- 
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gedicktem Zustande (30 bis 40° Be) über 4°4°/, Stickstoff in löslicher 
Form enthalten. Man müßte jedoch die Lauge vor dem Eindicken 
aussaturieren, da sie sonst beim Verdampfen zu stark schäumen würde. 

Dieses Verfahren ist sonst sehr gut, hat jedoch den Nachteil, 
daß man zuviel Kühlwasser benötigt. 


3. Das Strontianverfahren von Scheibler. 


Dasselbe gründet sich darauf, daß Zucker aus der Melasse 
unter gewissen Bedingungen als zweibasisches Strontiumsacharat 
Os Has O11 - 28r 0 abgeschieden wird. 

Zur Durchführung dieses Verfahrens wird die von den früheren 
Operationen stammende Waschflüssigkeit, welche Strontiumhydrat ent- 
hält, in mit Rührwerken versehenen Pfannen unter Zusatz von Strontium- 
hydrat eingedampft und soviel verdünnte Melasse zugesetzt, daß auf 
einen Teil Zucker 2!/, bis 3 Teile Strontiumoxyd kommen. Die Lauge 
muß, damit eine vollständige Ausfällung des Zuckers möglich ist, eine 
Alkalität von 14 bis 16 haben. | 

Das aus Strontiumbisacharat und der sämtlichen Nichtzucker- 
stoffe enthaltenden Lauge bestehende Gemisch wird nun zur Ab- 
scheidung des Sacharates direkt auf die Filter geleitet. Letztere 
bestehen aus eisernen Halbzylindern, über welche mit einem Tuche 
belegte Drahtsiebe gespannt sind. Unter den Sieben wird mittelst 
Luftpumpe durch Absaugen von Luft Luftleere erzeugt und die Filtra- 
tion gefördert. Der auf den Filtern verbleibende Sacharatniederschlag 
wird mit einer 10°/,igen Lösung von reinem Strontiumhydrat ge- 
waschen, und zwar so lange, bis der Niederschlag nur mehr schwach 
gelblich, fast weiß geworden ist. Ist dies der Fall, so wird das 
gewaschene Sacharat in eisernen Wägen bei einer Temperatur von 
ca. 10° bestehen gelassen. Nach ca. 36 bis 48 Stunden ist das 
Strontiumsacharat in Strontiumhydrat und Zucker zerfallen. 

Dieser entstehende Kristallbrei wird nun zunächst auf Siebplatten 
abtropfen gelassen und dann in Zentrifugen geschleudert. 

Die mit etwas kaltem Wasser gewaschenen Kristalle von Strontium- 
hydrat werden in den Betrieb retourgenommen, wogegen die Zucker- 
lösung zweimal hintereinander saturiert, zur gänzlichen Entfernung 
des Strontiums aufgekocht und über Pressen filtriert wird. Das so 
erhaltene Filtrat stellt eine vollkommen reine Zuckerlösung von ca. 
97° Reinheit dar und kann direkt auf weiße Ware, und zwar haupt- 
sächlich auf Mehl und Gries, verarbeitet werden. 


a 


Was nun die vom Strontiumsacharat ablaufende Waschflüssigkeit 
betrifft, so wird dieselbe konzentriert und zum Ansetzen der Melasse, 
d. h. zur Vornahme der Zuckerausscheidung aus derselben, verwendet. 

Die vom Strontiumsacharat abfiltrierte Lauge, die sogenannte 
braune Lauge, welche fast alle Nichtzuckerstoffe enthält, wird jedoch 
in eisernen Kästen in der Kälte kristallisieren gelassen. Das sich dabei 
ausscheidende sogenannte braune Salz, welches kristallisiertes Strontium- 
hydrat ist, wird in den Betrieb retourgenommen, während das noch 
in der Mutterlauge zurückgebliebene Strontium durch Kohlensäure als 
kohlensaures Strontium gewonnen wird. Schließlich wird nach Ent- 
fernung des kohlensauren Strontiums die zurückbleibende Flüssigkeit 
auf Schlempekohle oder direkt auf Dünger verwendet. 

Der von der Saturation der Zuckerlösung zurückgebliebene weiße 
und der von der Saturation der braunen Lauge zurückgebliebene braune 
Schlamm werden zusammen auf Strontiumhydrat verarbeitet. Zu diesem 
Zwecke werden dieselben mit Sägespänen und Teer zu einem dicken Brei 
angemacht und dann zu Ziegeln, welche nach vorhergehender Trocknung 
in Ringöfen bei sehr hohen Temperaturen gebrannt werden, gepreßt. 

Die gebrannten Ziegel, welche aus Strontiumoxyd bestehen, 
werden gelöscht, behufs besserer Lösung erhitzt, filtriert und kristalli- 
sieren gelassen. Der zurückbleibende unlösliche Niederschlag wird 
wiederholt mit Wasser gewaschen und schließlich geglüht. 


XVI. Die Erzeugung von Konsumzucker ohne Spodium. 


Das Spodium spielte in früheren Zeiten in der Zuckerindustrie 
eine viel größere Rolle als jetzt. Es galt sowohl für die Rohzucker- 
fabrik als auch für die Raffinerie als unentbehrlich; da dasselbe jedoch 
eine sehr kostbare Substanz ist, so trachtete man schon lange, es 
durch ein billigeres Surrogat zu ersetzen. 

In. den Rohzuckerfabriken wurde das Spodium schon durch 
verschiedene mechanische Filtrationen verdrängt, aber auch in der 
Raffinerie wurden verschiedene Versuche gemacht, gänzlich ohne 
Spodium zu arbeiten, leider aber noch ohne den gewünschten Erfolge. 

Es ıst eben bis nun noch nicht gelungen, eine andere Substanz 
zu finden, welche dem Spodium ähnliche Eigenschaften besitzt, und 
welche auf der eigenartigen Struktur der Knochenkohle, und zwar 
sowohl auf der feinen Verteilung des Kohlenstoffes, als auch auf der 
großen Anzahl der feinen Haarröhrchen (Kanälchen) zu beruhen scheint- 
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Die Wirkung der Knochenkohle ist rein physikalischer Natur 
und ist eben nur auf die Struktur derselben zurückzuführen. 

Mit diesen Eigenschaften ausgestattet, kann die Knochenkohle 
aus den Säften Kalk, Farbstoff, organische Nichtzuckerstoffe etc. 
absorbieren, was für die Zuckerindustrie von unendlicher Wichtig- 
keit ist. 

Das Spodium wirkt somit im allgemeinen nur reinigend und 
schönend auf die Säfte ein. 

Zur Erzeugung von Konsumzucker unter Anwendung von 
Spodium, müßte jedoch ein sehr großes Kapıtal investiert werden, 
was mit Rücksicht auf die jetzige Lage in der Zuckerindustrie den 
Zuckerfabriken nicht zu empfehlen wäre. 

Es dürfte daher die spodiumlose Konsumzuckererzeugung für 
die Zuckerfabriken mit Rücksicht auf die jetzige triste Lage der 
Zuckerindustrie und mit Rücksicht auf die gegenwärtigen Konsum- 
verhältnisse eine Zukunft haben, und zwar umsomehr, als man ja 
bei dieser Arbeit zwei sehr hübsche Produkte erzeugen kann. Der 
Fehler bei der Arbeit ohne Spodium ist nämlich der, daß die letzten 
Klären etwas zu dunkel sind; man kann daher nur zwei gute Pro- 
dukte erzeugen und muß die letzten Klären in die Rohzuckerfabrik 
zurückleiten. Aus diesem Grunde wäre es eben auch nicht ratsam, 
die spodiumlose Konsumzuckererzeugung nach der Rübenkampagne 
fortzusetzen, sondern man wird es sich eben so einrichten müssen, 
daß mit dem letzten Dicksaft auch die letzten Klären verkocht 
werden. | 

Eine der wichtigsten Momente für die spodiumlose Konsum- 
zuckererzeugung ist eine gut geleitete Affination und man wird es sich 
auf jeden Fall zur Hauptaufgabe machen müssen, einen tadellosen 
affinierten Zucker zu erzeugen. Nachdem ferner die Affination des 
Rohzuckers bei der spodiumlosen Konsumzuckererzeugung eine viel 
vollkommenere sein muß, als es bei den gewöhnlichen Arbeitsver- 
hältnissen sonst usuell ist, so wird es sich natürlich egal bleiben, 
ob man das Wasserdüsenverfahren oder die Affination mit entwässertem 
‘oder überhitztem Dampf anwenden wird. 

Mag man nun das eine oder das andere Verfahren anwenden, 
so wird man auf jeden Fall gut tun, den Rohzucker vor allem durch 
einen Dünnsaftspritzer von dem anhaftenden Grünsirup zu befreien 
und dann erst die Wasser- oder Dampfdecke folgen zu lassen. 

Zu diesem Zwecke muß die Affinationsdruckpumpe mit einer 
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Dünnsaftleitung, und bei Anwendung der Wasserdecke auch mit einer 
Leitung für kaltes filtriertes Wasser verbunden werden. 

Der Ablauf vom Dünnsaftspritzer wird natürlich in den Grün- 
sirup geleitet. 

Ist dies geschehen, so beginnt man mit der eigentlichen 
Affination. | 

Bevor ich jedoch auf die Manipulation der spodiumlosen 
Konsumzuckererzeugung übergehe, erlaube ich mir noch zu bemerken, 
daß ich vor einigen Jahren in einer eigens für diesen Zweck einge- 
richteten Raffinerie war und daher auch Zeit und Gelegenheit hatte, 
diese während einer fünf Monate langen Kampagne zu studieren. 
Ich verfolgte die ganze Manipulation und studierte ihre Licht- und 
Schattenseiten. Wir hatten zwar in dieser Kampagne mit der spodium- 
losen Arbeit, mit Ausnahme der schönen Zucker, die wir erzeugten, 
keine großen Frfolge aufzuweisen. Jedoch sind die Ursachen der 
genannten Mißerfolge nicht in der spodiumlosen Arbeit als solcher 
zu suchen, sondern wurden vielmehr durch verschiedene Momente 
und Konstruktionsfehler verursacht, auf die ich mich leider jetzt 
nicht näher einlassen darf, auf die ich aber ein anderesmal vielleicht 
zurückkommen werde. 

Was nun die Manipulation in unserer Raffinerie betrifft, so will 
ich in Kürze ein Bild von ihr entwerfen. 

Der eigene Zucker wurde zum Teil schon in der Rohkampagne 
in sechs Feskazentrifugen mit unterer Entleerung von 1100 mm Durch- 
messer und 320 kg Füllung affiniert, der Affinationssirup in den 
ungeschwefelten Mittelsaft zurückgeleitet oder in der Raffinerie- 
kampagne auf Siruprohzucker verkocht, und der affinierte Zucker 
eingelagert. | Ä 

Die Tabellen Nr. 1—4, die Analysen des eigenen und fremden 
Rohzuckers, des affinierten Zuckers und des Affinationssirupes ent- 
halten, geben ein deutliches Bild dieser Arbeit. Der affinierte Zucker 
wurde in der Raffineriekampagne in zwei Auflösepfannen & 26:5 Al 
unter Zusatz von 12 Z Spodiumstaub und 1 / Kalkmilch pro Pfanne 
auf 28° Be bei 70° R auf Würfelkläre gelöst und aufgekocht. Der 
Kalkzusatz wurde überhaupt so geregelt, daß die filtrierte Würfel- 
kläre eine Alkalıtät von 0-001°/, Kalk hatte. 

Bezüglich des Spodiumstaubes muß ich bemerken, daß wir 
anfangs ohne ihn arbeiteten, später jedoch, da die Klären durch den 
eingeworfenen Siruprohzucker und Nachprodukte dunkler wurden, 
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von ihm .Gebrauch machten. Die so. erhaltene Würfelkläre wurde 
nun zunächst über zwei Kroogpressen ä 56 m? Filterfläche filtriert, 
um sie von dem Spodiumstaub und den Kalkniederschlägen zu be- 
freien. Der Spodiumstaub blieb in den Pressen in Kuchenform zurück, 
wurde zunächst ausgesüßt und dann nach dem Aufschließen als Dünge- 
mittel verwendet, während die reine Würfelkläre zuerst über ein 
Rapidsandfilter und dann über zwei Wellblechfilter von je 30 m? 
Filterfläche filtriert wurde. Die filtrierte Würfelkläre wurde nun in 
einem Weißvakuum mit stehendem Röhrenheizkörper und Heiz- 
schlange von ca. 90 m? Heizfläche unter Zuzug von 110 bis 115 g 
französischen Ultramarinblau auf Würfelfüllmasse verkocht. 

Die Sude, die zirka 80 bis 100 q groß waren, wurden in 
1 bis 1?/, Stunden fertig gekocht, das Korn unter Mehleinzug gebildet, 
und die Füllmasse mit einem Wassergehalte von ca. 10°/, abge- 
lassen. Was das Korn betrifft, so wurde, je nachdem man weiche 
oder harte (sogenannte polnische) Würfel erzeugen wollte, scharf 
oder fein gekocht. Die so erhaltene Füllmasse wurde nun in die 
sogenannten Würfelrefrigeranten, die mit Doppelmantel und Kühl- 
vorrichtung versehen waren und einen Fassungsraum von ca. 150 q 
hatten, abgelassen und in diesen unter fortwährendem Rotieren bis 
zu einer Temperatur von ca. 50° GC abgekühlt. 

War dies der Fall, so wurde die Füllmasse in fünf Zentrifugen 
mit unterer Entleerung von 1100 mm Durchmesser und 320 kg Füllung 
auf Würfelmehl geschleudert und gedeckt. Bezüglich der Decke sei 
erwähnt, daß wir zunächst mit Wasser, und zwar pro Zentrifuge 
8 l und dann mit Liquor, der für weiche Würfel auf 30° Be und 
für harte Würfel auf 33° Be gestelllt wurde, deckten. 

Der Liquorverbrauch betrug auf Deckzucker umgerechnet ca. 30°), 
vom Würfelmehl. Das so erhaltene Würfelmehl wurde nun auf 
automatischen Sieben behufs Entfernung der verkrusteten Mehl- 
stückchen abgesiebt, auf Tischen ausgebreitet und mit Rechen gerecht, 
um den Wassergehalt, der bei weichen Würfeln auf 13 bis 1'9°/,, 
bei harten (polnischen, Würfeln auf ca. 3°/, Wasser gehalten wurde, 
zu regeln. 

Das Würfelmehl, das zunächst in Kippwagen gewogen wurde, 
transportierte man sodann mittelst Aufzuges zu den Pzillaspressen. 
Wir hatten deren fünf Stück, und zwar zwei für Großformat und 
drei für Kleinformat und konnten mit ıhnen ca. 250 q trockene, 
fertige Ware erzeugen. Die Großformatstangen hatten 180 x 28 x 20 mm 
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und die Kleinformatstangen 180 X 20 x 20 mm im Ausmaße. Diese 
wurden nun in den fünf Trockenstuben a 120 q bei einer Temperatur 
von 53 bis 55° C getrocknet und nach ca. 36 bis 48 Stunden auf den. 
vier Knippmaschinen geknippt, in Kisten, Kartons oder Säcken balliert 
und als fertige Verkaufsware in das Zuckermagazin expediert. 

Die Abläufe von den Mehlzentrifugen, das ist der Würfelerün- 
sirup und der Würfeldecksirup, wurden vereint in zwei Auflöse- 
pfannen A 26°5 hl gepumpt und unter Zusatz von 5 ! Spodium und 
ca. Ya 2 Kalkmilch auf 28° Be bei 70° R gestellt und aufgekocht. 
Die Alkalität der so erhaltenen Kläre, die wir als Deckkläre be- 
zeichneten, wurde derart geregelt, daß sie filtriert O-001 bis 0:002%/, Ca O 
hatte. Was die Filtration der Deckkläre betrifft, so wurde sie 
zunächst über eine Kroogsche Schlammpresse a 56 m? Filterfläche 
behufs Entfernung des Spodiumstaubes samt den abgeschiedenen 
Kalkniederschlägen und dann über zwei Wellblechäilter & 30 m? 
Filterfläche filtriert. Aus dieser Kläre wurde nun je nach Bedarf 
Deckzucker, Kristall oder Pile gekocht. 

Der Deckzucker, den wir für den Liquor verwandten, falls nicht 
genug Würfel- oder Pil&abfälle vorhanden waren, wurde wie gewöhnlich 
sehr scharf ohne Ultramarinblau gekocht, in die Pilerefrigeranten 
abgelassen, heil in zwei Pilezentrifugen von 1000 mm Durchmesser 
geschleudert und mit Dampf gedeckt. 

Aus der Deckkläre wurde aber auch Kristallzueker gekocht, der 
sehr hübsch ausfiel, so daß sich die Kanditenfabrikanten für ihn sehr 
stark interessierten, und er meist schon im voraus verkauft wurde. 

Die Kristallsude wurden in einer Größe von ca. 300 9 unter 
Zuzug von 1000 9 französischem Ultramarinblau und unter Ein- 
impfung von 2 bis 3 qg Sand behufs Kornbildung in einem Sirup- 
vakuum gekocht, in einen Nachproduktenrefrigeranten abgelassen, in 
den Pilezentrifugen mit unterer Entleerung von 1000 mm Durch- 
messer geschleudert und mit Dampf gedeckt. Der gedeckte Kristall- 
zucker wurde mittelst Kippwagen und Aufzug hinauftransportiert, 
gekühlt, sortiert, in Säcken a 100 kg balliert und ins Masazin als 
fertige Verkaufsware gestellt. 

Die Abläufe vom Deckzucker und Kristall wurden in die beiden 
für Pilekläre bestimmten Auflösepfannen a 25:5 hl gepumpt, unter 
Zusatz von 5 Litern Spodiumstaub und einem Liter Kalkmilch auf 
25° Be bei 70° R gestellt, aufgekocht und zuerst über eine Kroog- 
sche Presse von 56 m? Filterfläche behufs Entfernung des Spodium- 


staubes und der Kalkniederschläge und dann über ein Wellblechfilter 
von 30 m? Filterfläche filtriert. 

Aus der so erhaltenen Pilekläre wurden, falls sie nicht zu 
dunkel war, die Pilösude unter Zuzug von 135 bis 150 9 französisches 
Ultramarinblau auf einen Sud von ca. 80 g gekocht. 

War jedoch, was wiederholt vorkam, die Pilökläre zu dunkel, 
so wurden die Pilesude zur Hälfte aus Deckkläre und Pilekläre oder 
auch ganz aus Deckkläre gekocht. 

Die Pilefüllmasse wurde in die Pilerefrigeranten abgelassen, heiß 
in den Pilezentrifugen geschleudert und mit Dampf gedeckt. 

Der fertig gedeckte Pil& wurde entweder in Segmenten oder in 
gehackten Stücken oder endlich nach Passieren des Pilebrechers in 
kleineren Stücken in Säcken & 100 kg balliert und als fertige Ver- 
kaufsware ins Magazin geschafft. 

Da wir für Pile keinen großen Absatz hatten, wurde er meist 
auf Mehl und Gries vermahlen, oder im Vereine mit dem Abfallmehl 
von den Tischen und Pressen auf Liquor verarbeitet. 


Der Liquor wurde somit aus dem Abfallmehl von den Tischen 
und Pressen, ferner von den gebrochenen Würfelstangen und dem 
nichtverkäuflichen Pil&e in der Weise bereitet, daß man sie in der 
Liquorpfanne unter Zusatz von 1 bis 2 / Spodiumstaub und ca. 
fünf Probegläschen Kalkmilch auf 35° B& bei 67° © löste und auf- 
kochte. Der so erhaltene Liquor, der eine Alkalität von 0'001, Kalk 
haben mußte, wurde zuerst über ein Wellblechfilter von 30 m? Filter- 
fläche, dann über ein Rapidsandfilter und schließlich über einen 
Röhrenkühler laufen gelassen und in den Sammelreserven gesammelt, 
wo er auf 30° oder 33° Be gestellt wurde. 

Von den Abläufen des Pil& wurde der Pilegrünsirup im Vereine 
mit dem Affinationssirup und den aufgelösten Nachprodukten auf 
Siruprohzucker und der Piledecksirup auf Pilekläre verkocht. 

Der Siruprohzucker wurde aus den sogenannten Nachprodukten- 
klären, aus dem Affinationssirup und aus dem Pilegrünsirup gekocht. 

Die Nachproduktenkläre wurde auf die Weise bereitet, daß man 
die Nachproduktenzucker und Affinationssirup in den zwei mit Rühr- 
werken versehenen Auflösepfannen unter Zusatz von Kalkmilch bis 
zu einer Alkalität von 0-04 bis 0:05°/, Ca 0 auflöste mit flüssiger 
SO, auf 001 herunterschwefelte, über zwei Maresfilter filtrierte und 
im Vereine mit dem Pil&grünsirup auf Siruprohzucker in den beiden 
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Rohzuckervakua verkocht und in den fünf Rohzuckerzentrifugen 
mit unterer Entleerung von 1100 arm. Durchmesser schleuderte. 

Der erhaltene Siruprohzucker wurde zur Affination befördert, 
während der Siruprohzuckergrünsirup auf Nachprodukt im Sirup- 
vakua, das 450 q faßte, auf Korn verkocht, in die Nachprodukten- 
refrigeranten abgelassen und in den mit unterer Entleerung eingerichteten 
Nachproduktzentrifugen von Feska geschleudert wurde. 

Der Nachproduktzucker wurde in die Nachproduktkläre ein- 
geworfen und der Ablauf als Melasse ausgeschieden- oder auch noch- 
mals gekocht. 


Tabelle 1. 


Eigener Rohzucker. 








Polarisation Wasser Asche i ran. Rendement 
Nichtzucker 
96000 1:200 1050 1.750 90 750 
96050 17263 1:030 1'650 90900 
96 050 17215 1'025 1'655 90925 
96100 1:255 1'050 1:595 90 850 
96150 1 6232575) 1:035 1'460 90975 
96 450 1::325 0940 1285 91750 
96 300 1:380 0:940 1'380 91600 
95975 1'505 1:025 1'495 90850 
95475 1630 1'205 1'690 89550 
95:025 12755 1:135 1'585 89.850 
95.105 1'920 1'165 1'740 89350 
95300 1:800 4.170 1730 89 :450 
95700 1:500 7.150 1'650 89-950 
95550 1.575 1:140 12735 89-850 
39.200 1'615 12190 1.695 89:550 
35:47 1°630 1:190 1'705 89:535 
95200 1.770 12.190 1'840 89250 
95:075 1,770 1205 1:950 89050 
95.200 1'830 1'140 1'830 89 500 
95200 2005 1'145 1.:750 89.375 
05578 1'630 1'150 1'645 89-825 
95.825 13510 1:115 1550 90 200 
95.425 1:740 1'145 1:690 89700 
95:525 1675 17115 1'685 89:950 
95100 1'850 1140 1:910 89 400 
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Tabelle II Tabelle III Tabelle IV 
Fremder Rohzucker Affinierter Rohzucker Affinationssirup 
Be eines. || Bar | Polaei- | Qua- 
in Asche nt TR Asche ne charom.| sation | tient 
95:0 0:96 90:2 98:67 :0°166 | 97°84 76°0 69:00 90-8 
95:0 0:96 902 98:60 | 0:160 | 97:80 13°5 6703 922 
95:0 096 90-2 98:60 | 0.160 | 97:80 13.8 72-25 917 
94:49 | 100 89:49 98-32 | 0-:169 | 97-475 75°4 71:50 9L:2 
94:46 | 101 89-46 93:53. 0.162 97:72 28 7:95 929 
94-94 | 0:933 | 89-975 | 98-53 | 0.168 |.97:69 76:9 7165 92-4 
39:15= 7,.1:05 87.300: 98.:592.1,.0.169216.90:745 178.9 13 45 931 
93:.0520.121°09 89:75 98:50 | 0:164 | 97-680 || 778 E13 92-2 
94-67 | 1:09 89-22 98:29 .50:1597. 790495. 76:5 70:15 91°7 
3Ehl) 21. 0L°10 89:00 98:84 | 0°168 | 98°00 134 71°69 918 
94>5912.1:09 89:10 98.40 | 0:164 | 97:58 726 70:15 904 
94-50: |, 110 89:00 IS: 09202051995 97:318°11 7.077 12.96 93:0 
94-04 | 1284 | 87.62 98:06 |:0°139 | 97365 || 78°8 71'55 90:8 
95-40 |! 1.185 | 89-475 || 97-68 | 0°:133 | 97015 || 77°9 7478 90°6 
9-15 | 1245 | 88-935 | 97-10 | 0°160 | 96:30 00.4 71.44 00:3 
26751. 1:180% 7. 90:025:1 98-26 | 0:159. 1 97465 — = > 
95°600| 1'210 | 89-550 || — — — — _ — 
Tabelle V. 
Sıiruprohzucker. 
°/, Polarisation %/, Asche %/, Rendement 

98:346 0319 96 751 

98.340 0-311 96785 

98-200 0:320 96600 

97980 0'286 96 550 

98.280 0:369 96435 

97760 0'288 96320 

97660 0:340 95:960 

97.330 0:380 95430 

97400 0:390 95:450 

96 760 0'485 94.335 

96'430 0:505 93915 

96280 0:554 93-510 

96'240 0520 93 640 

96316 0:490 93'866 

98-320 0.332 96 660 

98-000 0400 95:000 

98:090 0:317 96505 

98:130 0300 96-630 

97760 0°297 96275 

97.770 0'363 95-955 

97-330 0379 95-435 

97.370 0412 95-310 

96760 0'485 94335 

96 430 0503 
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Unten folgend ist das Schema dieser spodiumlosen Konsum- 
zuckererzeugung dargestellt. Fig. 125. (Tafel.) 


Eine andere Arbeitsweise zeigt das Schema einer Fabrik, 
welche ohne Spodium aber unter Anwendung von Unterschweflig- 
saurem Natron und essigsaurer Tonerde arbeitet. 


Kristallzuckerfüllmaße. 


ESS a TER Er 
= Y Y 
Kristallzucker, Sirupa), Sirup db) und Sirup ec) 
76:.Onot. 2 88 _88 Quot. = 7 95 Quot. 
oh sklmaße et, II De 


Affinierter Zucker, Sirup d) und en b) 
N 65—68 Quot. 84—88 Quot. 
se 





Nachproduktfüllmaße. 


Y 


Nachproduktzucker und Melasse 
Y 
\ aufgelöst 4- fremder Rohzucker 
Y affiniert \ 


Raffinadefüllmaße —- 
en 
Würfel, -Pile, Sirup e), Sirup 6) 
935—97 Quot. 985—99 Quot. 


Neon 


Die Säfte der Rohfabrik, werden in diesem Falle sehr sorgfältig 
gereinigt, wiederholt geschwefelt und filtriert und die Raffinadedeck- 
kläre mit Kalkmilch, unterschwefligsaurem Natron und essigsaurer Ton- 
erde behandelt. 

Schon im Jahre. 1868 versuchte Wöstin ohne Spodium zu 
arbeiten. Er erreichte dieses Ziel durch Zusatz von Kalkmilch zu den 
Klären und nachheriger Saturation mit CO, bei 20 bis 30°. Hierauf 
wurde zur Zerstörung von Bikarbonaten aufgekocht und filtriert. 














——— 








Je mehr Kalk zugesetzt worden war, desto hellere Säfte erhielt 


Fig. 125 (zu Seite 258). 
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man nach der Filtration, die dann direkt auf Raffinade verkocht 
wurden. 

Zur Erklärung dieser Reinigung nimmt Wöstin an, daß der ent- 
stehende kohlensaure Kalk mit den in den Sirupen enthaltenen fär- 
benden Substanzen einen unlöslichen Lack bildet. 

Ein anderes Verfahren zur Erzeugung von Konsumzucker ohne 
Spodium ist das in der Raffinerie Halle mit Erfolg angewendete 
Raffinerieverfahren von Soxhlet. 

Mit zunehmender Affination (Vorreinigung des Rohzuckers) und 
Vermeidung des mehrfachen Umkochens, sank nämlich der Bedarf an 
Knochenkohle schließlich auf 6°/, so daß das Spodium im letzten 
Falle mehr mechanisch klärend als chemisch reinigend wirkte. 

Soxhlets Verfahren setzt daher nach Lippmann voraus, dal man 
durch eine entsprechende Vorreinigung des Rohzuckers solche Zucker- 
lösungen erzielt, die keiner Entfärbung mehr bedürfen, bei denen nur 
eine mechanische Klärung noch notwendig ist. 

Die Patentansprüche desselben lauten: 

1. Neuerung in der fabrıksmäßigen Raffination des Zuckers, 
darin bestehend, daß der zu raffinierende Zucker in kaltem Wasser 
gelöst, daß die Zuckerlösung kalt filtriert und bis zum Einziehen in 
die Vakuumpfanne kalt erhalten wird. 

2. Zur Ausführung der in 1. gekennzeichneten Filtration kalter 
Zuckerlösungen über Filterpreßkuchen, welche durch Aufschlämmen 
von Holzschleifmehl, gemischt mit feinpulverigen indifferenten Stoffen 
wie Kieselguhr, Bimsstein- oder gewaschenes Kokspulver, in den 
Kammern einer Filterpresse gebildet werden. | 

Die dunkle Färbung ist hauptsächlich auf Zersetzung des Zuckers 
zurückzuführen, welche derselbe beim Erhitzen erleidet. Wenn man 
sonach die Erwärmung auf das mindeste Maß beschränkt, nämlich 
nur auf die Zeit während die Kläre erwärmt werden muß (während 
des Verkochens), so wird man lichtere, hellere Klären bekommen und 
wird dadurch imstande sein, die Filtration über Spodium ganz zu 
umgehen. 

Zu diesem Zwecke wird der Rohzucker, welcher nach dem 
Affinieren mindestens 99 Quotienten haben muß, kalt gelöst und man 
erhält auf diese Weise kalte Klären von ca. 60 bis 65° F. Es werden 
gar keine Klärmittel zugesetzt, nur in dem Falle, als der Rohzucker 
sauer wäre, muß eine Kalkzugabe gemacht werden. 

Diese kalt erzeugte Kläre wird nun filtriert, und zwar durch 

17% 
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eine Filterschichte, welche aus Kieselguhr und Holzschleifmehl 
besteht. Diese Filterschichte wird nun von Fall zu Fall ın den Filter- 
pressen erzeugt, indem man ein Gemenge von Kieselguhr und Holz- 
schleifmehl (1 Teil Kieselguhr und 2—3 Teile Holzschleifmehl) in der 
Kieselguhr selbst auflöst und in die Filterpressen einpumpt. Es 
beschlagen sich dann die Tücher mit einer Schichte dieses Filter- 
materiales, ohne daß wir die Rahmen oder Kammern vollfüllen. 


Die Tücher werden mit dem Filtermaterial vollgefüllt und dann 
wird die zu filtrierende Kläre durchfiltriert. Durch diese Filterschichte 
werden alle Mikroben zurückgehalten; wir bekommen also nicht nur 
blanke, sondern auch mikrobenfreie Klären, die sofort ins Vakuum 
eingezogen und verkocht werden. 

Die heiße Filtration auf den Wellblech- und auf den Spodium- 
filtern, entfällt ganz. Das Verfahren hat ganz gut entsprochen, ist aber 
für österreichische Zwecke nicht ausreichend, da in Österreich die 
Anforderungen an Primaraffinade größere sind. 

Nach Lach sind auf 1000 q Einwurf an Filterfläche nötig: 
150 m? Filterpressen und 75 m? Swobodafilter neuer Konstruktion. 
Je nach dem Einwurfe arbeiten die Filter 6 bis 18 Stunden und länger. 

Die Filtriermasse läßt sich nach Erschöpfung durch Auskochen 
und Schlämmen leicht reinigen und kann wieder benützt werden. 

Ein vorzügliches und für diesen Zweck eigens gebautes Filter ist 
das in Fig. 30 abgebildete Hochdruckfilter von Fritz Scheibler, 
Aachen. Nach Herzfeld eignet sich nur solches Kieselguhr zu Filtra- 
tionszwecken, welches mehr oder weniger die Fähigkeit besitzt, die 
Alkalität der Säfte durch Bildung von Alkalisilikat zu verringern. 


5. Verfahren von Hafner, Vrestal und Dr. Bismer. 


Dieses Verfahren beruht nach Strohmer darauf, daß durch unter- 
chlorige Säure organische Nichtzuckerstoffe oxydiert, beziehungsweise 
“zerstört werden und wird in der Weise durchgeführt, daß man den 
zu reinigenden Saft mit unterchlorigsauren Salzen, z. B. unterchlorig- 
saurem Kalk (Chlorkalk) mit Kalkmilch gemischt in der Wärme ver- 
setzt und dann bis zur schwachen Phenolphthaleinalkalität oder 
Neutralität mit schwefliger Säure heruntersaturiert. Diese Reinigungs- 
operation wird am zweckmäßigsten beim Mittel-, Dicksaft oder beim 
Raffinerieklärsel vorgenommen, somit in einem Stadium angewendet, 


oe 


in welchem die meisten Nichtzuckerstoffe durch die übliche Saft- 
reinigungsoperationen bereits entfernt wurden. 

Der auf die gewöhnliche Art aus dem Diffusionssafte erzeugte 
Mittelsaft wird bei einer Temperatur von 80°C mit 0:01—0:.02°/, 
(von der Trockensubstanz) Kieselguhr behufs leichterer Filtration 
versetzt und durchgemischt. Hierauf wird dem Safte eine entsprechende 
Menge Chlorkalk mit einem gleichen Quantum Kalkmilch von 20° Be 
zugesetzt, dann mit schwefliger Säure auf eine Alkalität von 0'01°/, 
aussaturiert und nachher ohne Anwärmung über mechanische Filter 
filtriert. 

Der auf diese Weise gereinigte Saft wird nun weiter auf Pile, 
Kristallzucker und Würfel verarbeitet, und zwar soll man nach An- 
gaben von Strohmer tadellose Produkte erhalten. 

Strohmer, welcher dieses Verfahren während des Betriebes 
studierte, entnahm demselben mehrere Proben, und zwar vom Ori- 
ginalsafte, vom gereinisten Safte, von der Füllmasse, vom Pile und 
von den Würfelstationen, ließ dieselben im Zentralverein untersuchen 
und gelangte zu folgenden Resultaten. 

Wie aus den unten folgenden Analysen ersichtlich ist, findet 
durch die unterchlorige Säure keine Inversion von Rohzucker statt 
und ebenso wird die chemische Zusammensetzung des Saftes weder 
verändert noch irgendwie beeinflußt, dagegen findet eine Entfärbung, 
resp. Bleichung des Saftes statt. Die durch die unterchlorige Säure 
hervorgerufene Entfärbung ist jedoch, da sie auf einer Oxydation, resp. 
Zerstörung der Farbstoffe beruht, im Gegensatze zur Entfärbung 
mittelst SO, eine bleibende. Bei der Entfärbung mit SO, werden 
nämlich die Farbstoffe nicht zerstört, sondern nur zu den sogenannten 
farblosen Leukoverbindungen, welche durch irgend ein Oxydations- 
mittel, z. B. Sauerstoff der Luft, wieder zu dem ursprünglichen 
Farbstoff regeneriert werden, und ein Nachdunkeln der Säfte ver- 
ursachen, reduziert. Es ist ferner aus den Analysen der fertigen Pro- 
dukte von Pile, Kristallzucker, Würfelmehl und Würfel zu ersehen, 
daß dieselben weder Chlor noch unterchlorige und schweflige Säure 
enthielten und daß die Schwefelsäure nur in geringen Spuren nach- 
gewiesen werden konnte. 

Strohmer nahm auch mit den genannten fertigen Produkten 
Schmelzproben im Chlorkalziumbade vor und fand, daß, da dieselben 
farblos blieben, der so erzeugte Zucker sich auch für die Konserven- 
und Kanditenfabrikation eigne. 


— 262 — 


Behandelter 

















Originalsaft Saft Füllmasse 
Grade Balling.. . . . 37:60 37:90 — 
Scheinbare Reinheit 9401 93:80 — 
Wasser . . = Pro2.262:10 62-41 625 
Zucker Bolkmarken) n 35:39 35:59 89-73 
Organischer Nichtzucker x 1:12 1'23 2-74 
Karbonatasche . . . e 0:83 0-81 1-26 
1009. — 100 —  100:— 
Wirkliche Reinheit . 94-78 94-57 95.73 
Zucker nach Ulerget . 90:18 39'36 59-81 
Kupferausscheidung nach en 
feld, Milligramm 38 — Ad — 32 — 
daher Invertzucker . 0. — 0— 0. — 
.... [ gegen Lackmus 0.025 0-02 0.011 
Alkalıtät Phenolphthalein 0-18 001 neutral 
DT a IR Pro 02 0.022 = 
Unterchlorige Säure 4 nicht nachweisbar _ 
Schwefelsäure . . e 0-009 0.0089 — 
Schweflige Säure » nicht nachweisbar — 
Gesamtkalk . . . , 0:040 0041 E= 
Organischsaurer Kalk 5 0.040 0.039 — 
Viskosität bei 20°C nach 
Engler . ‘. a Ts 11% — 
Farbe auf 100 Teile Hansa a 2176 18:07 _ 
Pilezucker. | 
Wasser EA 0:03 Proz. 
Zucker Boat 3I:3D0, 
Organischer Nici ODE, 
ASchese a ur OO ur, 
100--- Proz. 
Zucker nach Ülerget . . IB 
Kupferausscheidung nach , Millieramm 29— „ daher 
Invertzucker NENNEN. OO 
| Sandzucker. 
Wasser Er, 0:01-Proz. 
Zucker (Bolarieaul s BI.IDBER 
Organischer Nice 0:03 
Asche FE EH OL 


N 





100.7 Pr02% 
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Zucker nach Ülerget . 99-96: Proz. 
Kupferausscheidung nach rel, Re dam 29-— „ daher 
Invertzucker 007, 
nt BE Ban 

&si |358 |&z2 | 32 < 

Ban | 358 |82: | 58 

a © 2. E > = = E 
Nasen la. Vi 50:20 46 80 12:35 2:27 0:02 
Guck u: 49:70 53:10 87:30 937.70 99:95 
DIECH CIE EN ER NE users 0:04 0:05 0:13 0:01 0:01 
Organischer Nichtzucker 0:06 0:05 0:22 0:02 0:02 

100-2 3%.100:— 2100,11. 1002; .) 100°— 
Ouotienbe sn Sea ans 99:80 99:81 99:60 — — 
Zueker nach Clerget 49:69 53:20 87.20 97:70 99:90 
Kupferausscheidung nach | 

erzielen 2. Song 32 mg 30 mg 2819 24mg 28.9 
daher Invertzucker . . . . 0:0 0:0 0:0 0:0 0:0 
Alkalit., Lackmus, Proz. (a0 0:034 0:034 0'0292| alkalisch | alkalisch 
ORlomawe ro. yEL Spuren | Spuren | Spuren "ieh nacı Be 
Schwefelsäure . ..... 5 5 5 a n 
Schweflige Säure . . . . . er N nn : a z 
Alkalität Phenolphthalein 
EEOIZELAOEN ee 0:0 0:0 0:0058 0°0 0:0 




















XVII. Zuckerverluste in Raffinerien. 





Die Zuckerverluste in Raffinerien können sowohl mechanische, 


als auch chemische sein. Die mechanischen Verluste entstehen bei der 
mechanischen Filtration, bei der Filtration über Knochenkohle, beim 
Vermahlen des Zuckers durch Zerstäubung, durch Verspritzen von 
Klären, Sirupen und Füllmassen, durch das Hängenbleiben von Roh- 
zucker an den Säcken, durch Verzehren und Stehlen von Zucker durch 
die Arbeiter etc. 


Die chemischen Verluste beruhen dagegen auf Zersetzungen, und 
zwar hängen dieselben ab: von der Polarisation und Korn des zur 
Verarbeitung gelangenden Rohzuckers, von der Lagerzeit desselben, 


a 


von der Qualität der Endprodukte, ferner von der Einrichtung der 
betreffenden Fabrik und von dem Arbeitsgange derselben etc. 

Nach Lippmann betragen die Gesamtverluste einer ohne 
Spodium arbeitenden Fabrik 1'36°/, und da die mechanischen Ver- 
luste erfahrungsgemäß 0'25°/, betragen, so verbleiben für die durch 
Zersetzung hervorgerufenen chemischen Verluste 1'11°/,. Als unmittel- 
bare Ursache dieser Zersetzung tritt bei der Melasse eine Vermehrung 
der organischen Substanzen um 0'36°/, ein. Läßt man die Tatsache, 
daß der Zucker durch die Aufnahme von Wasser in organische Sub- 
stanzen übergehen kann, unberücksichtigt und betrachtet die 0-36 /, 
organische Substanz als Äquivalent der zerstörten Sacharose, so erhält 
man 1’11°/, weniger 0:36°/, — 0'75°/, als sogenannten nicht nach- 
weisbaren chemischen Verlust. 

Die Ursache der chemischen Verluste ist hauptsächlich in den 
Zersetzungen, welche beim Kochen entstehen, zu suchen, und zwar 
werden, je nachdem man die 2, 21/, oder 2!/sfache Füllmassemenge 
vom Rohzuckergewicht gerechnet, verkocht, von den 1'11°/, auf eine 
jedesmalige Umarbeitung 0-55, resp. 0:49 oder 0:44°/, und im Mittel 
0-4 bis 0:5°/, entfallen. Es wird sich dabei gleich bleiben, ob man 
mit mäßig gespanntem direkten oder mit Retourdampf kocht, denn im 
letzteren Falle ist der Kochprozel) von längerer Dauer, somit die 
Berührungsdauer mit der Heizfläche eine längere. Dies kommt natürlich 
hauptsächlich bei der Brote- und Würfelerzeugung in Betracht, da 
diese, um eine größere Härte und Schluß zu erzielen, bei höherer 
Temperatur fertig gekocht und ausgefüllt werden müssen. 

Die Melasse, welche, wie bereits oben erwähnt, ein Plus von 
0-36°/, organischen Substanzen erhält, gibt, wenn man die 2!/,fache 
Füllmassemenge rechnet, 0'16°/, auf eine Umarbeitung. Zieht man 
dieselbe von dem Betrage 0-4 bis 0:5°/, ab, so erhält man im Mittel 
einen Rest 0'3°/,, welcher die nicht nachweisbaren chemischen Ver- 
luste darstellt. Das Verschwinden derselben kann man sich dadurch 
erklären, daß der Nichtzucker während des Verkochens in flüchtige 
und gasförmige Verbindungen, welche mit den Brüden und Kondens- 
wässern entweichen, übergehen. 

Klassen dagegen behauptet, daß die Verluste, welche durch 
Überhitzen an den Heizflächen entstehen, auf die Gesamtverarbeitung 
gerechnet, sehr gering sind. Nach seiner Ansicht entstehen vielmehr 
die meisten Verluste durch Zerstörung des Zuckers beim Auflösen, 
Filtrieren und Aufbewahren der Sirupe und Klären in den Reserven 
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und in der nicht überhitzten Hauptmasse der kochenden Füllmassen, 
entsprechend der Dauer des Aufbewahrens, des Verkochens und der 
Temperatur. 

Versuche von Gröger haben wieder ergeben, daß die Höhe der 
Zuckerzerstörung nicht nur von der Temperatur der Säfte und der 
Zeit, während welcher sie denselben ausgesetzt sind, sondern auch 
von der Temperatur der Heizflächen abhängen. 

Molenda schließt sich der Ansicht Lippmanns an und be- 
hauptet, daß die Ursache der chemischen Zuckerverluste in einer jeden 
Raffinerie hauptsächlich in der Zerstörung des Zuckers während des 
Kochprozesses zu suchen ist, und zwar sind dieselben von der Höhe 
‚und Dauer der Kohlentemperatur abhängig, vervielfacht durch die 
bei den Kochungen den Lösungen einverleibten gebundenen Wärme- 
mengen, beziehungsweise durch die Dauer, während welchen in den 
Lösungen gebundene Wärmemengen zur Geltung kommen. 

“ Wasilieff fand, daß im Füllhause von Raffinerien größere 
Mengen von Zucker zerstört werden, da die Füllmasse dort durch 
längere Zeit eine hohe Temperatur behält und behauptet, daß nicht 
die Höhe, sondern hauptsächlich die Zeitdauer der Temperatur der 
eigentliche Zuckerzerstörende Faktor ist. Er will auch gefunden 
haben, daß bei Broten, welche von außen früher abkühlen als innen, 
die inneren Partien mehr reduzierende Substanzen enthielten als die 
äußeren. 

Molenda, welcher sich mit den Untersuchungen der Verluste 
in den Füllhäusern befaßte, fand dagegen, daß bei den in den Füll- 
häusern der österreichischen Raffinerien eingehaltenen Temperaturen 
und Alkalitäten, keine Zuckerzerstörung stattfinden kann. 

Während Stole bei der Verarbeitung von weißem russischem 
Zucker zu ähnlichen Resultaten kam, wie Wasilieff. 

Eine weitere Ursache für chemische Zuckerverluste in Raffinerien 
ist in der sogenannten Inversion zu suchen. Dieselbe besteht darın, 
daß Sacharose durch verdünnte Säuren oder Fermente unter Auf- 
nahme eines Moleküls Wasser sich in die Komponenten des Roh- 
zuckers, das ist in Dextrose und Lävulose, welche zusammen den 
Invertzucker (nicht kristallisierbaren Zucker) bilden, zerlegt. 


O,g Has O1 > H,O >= Os Hs 0; = 07 H;s 0; 


Dextrose Lävulose 








Invertzucker 
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Diese von den Raffinadeuren mit Recht sehr gefürchtete Er- 
scheinung, kann mit Rücksicht darauf, daß die Klären und Sirupe an 
und für sich schon sehr schwach alkalisch sind und während des 
ganzen Betriebes hohen Temperaturen ausgesetzt werden, sehr leicht 
auftreten, wenn man nicht strenge darauf sieht, daß auf allen Stationen 
mit der peinlichsten Sauberkeit gearbeitet wird, daß alle Klären und 
Sirupe stets alkalisch sind und sobald als möglich aufgearbeitet wer- 
den, was namentlich von dem leicht zersetzbaren Absüßen gilt. 

Hat jedoch die Inversion einmal Platz gegriffen, so ist es in 
einer reinen Raffinerie am besten, alle Klären und Sirupe so rasch 
als möglich aufzuarbeiten, denn Invertzuckerhältige Raffinade ist, da 
sie weich und feucht ist, nicht lieferfähig, während man in einer 
gemischten Fabrik alle Sirupe und Klären in die Rohfabrik retour 
leiten wird. 


XVII. Ausbeuten. 


Dieselben sind im allgemeinen sehr verschieden und hängen 
nicht nur von der Größe, Einrichtung und Arbeitsweise der betreffen- 
den Fabrik, sondern auch noch von der Zusammensetzung des Ein- 
wurfes, den erzeugten Produkten ete. etc. ab. 

Im allgemeinen wird eine Fabrik, welche meistens Brote, Würfel 
und wenig Kristallzucker erzeugt, eine kleinere Ausbeute haben, als 
eine Raffinerie, welche mehr Kristallzucker und weniger Brote und 
Würfel erzeugt. 

Was den Einfluß der Zusammensetzung des Rohzuckers auf die 
Rentabilität des Raffineriebetriebes betrifft, so behauptet Gröger 
folgendes: 

1. Die Raffinerie bezahlt das Rendement des Rohzuckers relativ 
um so teuerer, je höher es ist. Um dieses zu beleuchten, führt er 
folgendes Beispiel an: 

Nimmt man die durchschnittliche Zusammensetzung dreier Zucker 
von 86, 89 und 92 Rendement, welche ein gleiches Nichtzucker- 
verhältnis von 1 : 1:5 haben, an 


Rendement 2.7 wahr ei 92- — 
Polarisation =. Se 093.45 94-80 96:15 
Wasser: "a, m We N 2.825 2:30 2008 
Asche ku es IRRE 1-49 1:16 0:83 


Organischer Nichtzucker . 2:239 174 1'245 
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und berechnet daraus, unter der Annahme eines Zuckerverlustes von 
1°/, des eingeführten Zuckers, Quotient und Menge derjenigen Melasse, 
welche man erhalten müßte, um das Aschenrendement auszubringen, 
so erhält man folgende Zahlen: 

(norenrar m n..:,08°0 62.60 60.60 

Menge", auf Einwurf ..... . 13:03 9:70 6:38 

Je höher somit das Rendement, desto weniger Melasse erhält 
man, und desto niedriger ist ihr Quotient, das heißt, desto schwieriger 
ist es eine Weißausbeute gleich dem Aschenrendement zu erzielen. 

Bei Nachprodukten stellt sich dieses Verhältnis noch günstiger. 

2. Die relativen Unterschiede zwischen hohem und niederen 
Rendement stellen sich um so. höher, je niedriger der Quotient des 
den Kristallen anhaftenden Sirupes ist, somit beim III. Produkt höher 
als beim II. Produkt und bei diesem wieder höher als beim I. Produkt. 

3. Der ungünstige Einfluß des steigenden Nichtzuckerverhält- 
nisses wächst hiebei vom I. Produkt bis zum Ill. Produkt und anderer- 
seits bei ein und demselben Produkt mit fallendem Rendement. 

4. Derselbe äußert sich noch in weit höherem Maße bezüglich 
Menge und Quotient derjenigen Melasse, welche man erzielen müßte 
um die relativ gleiche Ausbeute zu erhalten; beide müßten im steigen- 
den Nichtzuckerverhältnis abnehmen. Dies bedeutet, daß man einer- 
seits das Rendement immer schwerer ausbringen wird und andererseits 
in Fällen, wo dies unmöglich ist, das Einkaufskonto mehr belasten 
wird. Nachprodukte stellen sich hier wesentlich günstiger als Erst- . 
produkte. 

Hiefür führt Gröger folgendes Beispiel an: 

Betrachtet man z. B. die Zusammensetzung eines Rohzuckers 
bei 89 Rendement und einem aufsteigenden Nichtzuckerverhältnis 
von 1 : 1-2 bis 1 2.24. 


Om Nichtzucker = ..1:12 1-5 18 2-1 2-4 
Rolarisalıon: ........’ ‚949 94-8 94-7 94-6 94-5 
Meere. 24), 202-3 2108.27 1:923/ 7. 1:76 
INSche 1.18 1:16 1.14 12 1:10 


Org. Nichtzucker 1416 174 2.002 1.2902. 264 
Rechnet man hieraus, eine Ausbeute gleich dem Rendement 


angenommen, Quotient und Menge der Restmelasse, so erhält man: 


Quotient . . 6560 62:60 59-80 57:20 54-90 
Menge ... 190 9-70 2 al 9-L1 
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Die Ausbringung des Aschenrendement ist somit überhaupt nur 
bis zu einer gewissen Höhe des Nichtzuckerverhältnisses möglich. 

5. Auf Melassequotient und Weißausbeute haben aber ferner 
noch Einfluß die verschiedenen Mengen plus polarisierender Nicht- 
zuckerstoffe (Raffinose), die in den Rohzuckern enthalten sind und in 
der Melasse sich anhäufen. | 

Koydl erklärt sich mit den Grögerschen Ansichten bezüglich 
der größeren Rentabilität niedrigrendierender Rohzucker für den 
Raffineriebetrieb einverstanden, behauptet jedoch, daß das volle 
Aschenrendement ohne Osmose nicht ausbringbar ist, und daß das 
übliche Aschenrendement als Wertmesser für den Raffineriebetrieb 
völlig ungeeignet ist. Letztere Behauptung haben übrigens Molenda 
und andere Forscher auch aufgestellt. 

Nach Koydl hängen ferner die Ausbsuten in Raffinerien von 
folgenden Faktoren ab: | 

1. Von der wirklichen Reinheit des weißen Produktes. Koydl 
sowohl, als auch alle anderen Autoren setzen der Einfachheit halber 
in ihren Berechnungen 100 Netto Raffinade — 100 Polarisation — 
100 Trockensubstanz. 

2. Von der wirklichen Reinheit der Restmelasse (bei Arbeit ohne 
Osmose) deren Quotient er mit 63 annimmt. 

3. Von der wirklichen Reinheit des Restes (bei Arbeit mit 
Osmose), wobei zur Vereinfachung der Rechnung das resultierende 
Osmosewasser und die ausgeschiedene Melasse zusammengezogen und 
als Rest bezeichnet werden. Koydl nimmt denselben bei. mäßiger 
Osmose mit 57, bei intensiver mit 53 und bei Osmose ohne Ende 
mit 47 an. | 

4. Von dem während des Raffinationsprozesses entstehenden 
unbestimmten Zucker, resp. Polarisationsverlust. Derselbe beträgt 
nach Koydl für die Arbeit ohne Osmose 1’—°/, und bei mäßiger 
Osmose 1'237°/,, bei intensiver 1'732 und bei Osmose ohne Ende 
1-95%,: 

5. Von den durch den Raffinationsprozeß entstehenden unbe- 
stimmbaren Verlust an Trockensubstanz. 

Hiefür fand Koydl folgende Zahlen: Bei Arbeit ohne Osmose 
0:60 %/,, bei mäßiger Osmose 074 und bei intensiver 1'382 /,. 

Gröger fand dagegen, daß der Trockensubstanzverlust an- 
nähernd dem Polarisationsverlust zu setzen ist, 

Bezüglich des letzteren fand Gröger, daß sich schon infolge der 


0 — 


Differenzen der beiden Handelschemiker, ferner infolge von Fehlern 
beim Musterziehen und endlich infolge der Einlagerung eine Differenz 
von 0:274°/, gegenüber dem bezahlten Rendement ergibt. 


1. Ausbeutezahlen von Molenda für 3 Kampagnen. 





Einwurf: I I II 
Polarisation . 94.752 94.817 94.722 
Wasser . 2192.22.208. 72.3528 
Asche 1 354. 21.115. 781.005 
Organischen el locker Boe22 0530: 21.888 
Rendement : 87.332 89.092 89.397 

Ausbeute: 

Polarisat. Zucker als Netto Weißausbeute . 88.969 89.623 89.577 
Polarisat. Zucker in Melasse u. Ösmosewasser 4.496 4.103 3.972 
Polarısat. Zucker als Raffınationsverlust . 128750 E01 
Summa-Polarisation des Einwurfes . 91.792.928 11 94.722 


2. Verlustberechnungen für 2 größere Betriebsperioden von Koydl. 
1. Eine Betriebsperiode mit mäßiger Osmose (bei 


einem Quotienten von 57 des ausgestoßenen Restes). 
Polarisation Trockensubstanz 








Eingang: Meterzentner Meterzentner 

2,867.091 q I Produkt . 2,726.406 2,809.102 

138.304 q Nachprodukt 12S.051 134.940 
Von der früheren Periode übernommen: 

525 q Nachprodukte 468 505 
3.337 q Osmosefüllmasse . 2.026 2 
7.150 9 Restmelasse . 3.519 Delle 

Summa 2,861.170 2.353.196, 
davon sind ne 
in Übergabe aus Magazin weiß Re 2.653.118 
in 24.827 q exportierte ale 22.894 24.039 
in 262.309 q abgelieferten Restes 116.937 205.972 
in 1.880 q Nachprodukte lagernd ls 1.321 
in 10.611 g Osmosefüllmasse SH 9.350 
in 44.919 q Melasse lagernd . 23,189 36.140 
in 300 q Osmosewasser lagernd 92 229 
Summa 47 2,82:100 2.331.929 
21.867 
somit Verlust . Er ai | ii 
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2. Eine Betriebsperiode mit intensiver Osmose (bis 


zu einem Quotient von 53). 
Eingang: 
1,460.361 q Erstprodukt . 
84.659 q Nachprodukt . 
Von der früheren Betriebsperiode u 
nommen: 
40 q Osmose e 
251919 
26.271 g Melasse 
Summa 
davon sind an 
in Übergabe aus Magazin, weiß 
m 29.3893 q exportierte Nachprodukte . 
in 157.229 q abgelieferten Restes 
in 525 q Nachprodukte lagernd 
in 7.150 q Melasse lagernd . 
in 3.337 q Osmosefüllmaße . 


Summa 


somit Verlust . 








Polarisation Polarisation 
Meterzentner Meterzentner 
1,3591.362 1,434.277 
19.959 82.334 

35 39 

16.041 22.226 
13.739 21.048 
1,501.232 1,560.374 
1,363.369 1,363.369 
21.095 28.689 
18.749 137.604 
A467 505 

2.519 HET 
2.026 2.931 
1,475.225 1,538.815 
26.007 21.5959 

— 1.732), es 13820], 


3. Ausbeute einer Raffinerie mit Osmose ohne Ende, 


nach Gröger. 


1. Durchschnittliche Zusammenstellung des Einwurfes: 


Polarisation un. 02020575 
Wassera.: Su ee 
Nachee ws era 
Orsanischer Nichtzucker . 148.1 ne Au EEE 
Rendement .. 2..2000..2.083:31 

2. Ausbeute an Netto in weißer Ware 89-579, 
in verkauften Nachprodukten 1:30°% 

Summa . 57 9.3788 


somit 1:56 °/, über Kaufrendement. 
3. Hiebei Verluste an Polarisationszucker: 


ın Melasse 


in Osmosewasser 


Summa . 


0:560/, 


19LH 
. 2-47°/, und Manipulationsverlust 1:88), 
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Akkordsätze einer modern eingerichteten Raffinerie. 


1. Affination: 


14 Mann. Affiniert wurden 7481 qg a 23h 


Vorarbeiter per Schichte um 20 h mehr. 
2. Füllhaus: 
2 Mann und 3 Mädel, gefüllt wurden 


23.799 Formen per 100—60h — K 142.80 


ab für 3 Aufwäscherinnen — RK 2950 


Kronen 


Mark 


— 112.04 oder 143-36 


14.976 Großbrote a 17 h pro 100, 
7040 Kleinbrote a 8 h pro 100. 
3. Großbrotzentrifugen: 
9 Mann, geschleudert wurden 14.976 & K 1-— 
DEOBEIEN ee ern. 
4 Mädel & X 1’— im Taglohn. 
4. Kleinbrotzentrifugen: 
3 Mann, geschleudert wurden 7040 Brote 
a 60 A pro 100 
d. Stürzen: 
3 Mann und 3 Mädel 
19.242 Großbrote a 52 h pro 100. . 
7.040 Kleinbrote a 44 h pro 100 .. 


6. Pil&e- und Deckzucker: 
7-Mann, 2863 9 a6 
Vorarbeiter um 30 h mehr 
5 Buben im Taglohn & X 1— 


7. Pile packen: 
4 Mann und 6 Mädel 
2802 q Segmente a5 Ah. 
2!/a Schichten & X 170. 
2!/, Schichten & X 1:10. 


8. Liquor machen: 
1 Mannes eal>50r und 2. Mädel a £ L-— 
| 9-.Nutschboden: 
4 Mann und 3 Mädel 
3754 Brote a X 1:50 per 100 
3°/, Schichten a X 120. 


149.76 


100.04 
30:37 


oder 94-41 


oder 124.80 


oder 3520 


oder 83°36 
oder 25-81 





II 


13101 


L1:78 


140.10 
4:35 
2-75 


oder 109-17 


oder 143.15 


oder 116.75 
oder 1362 
oder. - 2:29 





\ 


14720 


56:31 
4:50 


oder 122-66 


oder 46'925 
oder 3:78 





60-81 


oder 50-675 
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10. Würfelerzeugung: 
a) Wannen. 2 Mädel 


2284. 038 2 DIZane ee Der 
b) Zentrifugen. 3 Männer 
223493 ABB IE 2 re nee 
c) Tische. 4 Mädel 
2984 4a E2SAaN Erin ee eo oder 
d) Pressen. 5 Mädel 
2384 4 3 210d.ch rn Eee darteoderne 
e) Abtragen. 6 Mädel 
2284 4 a LATS AN TEN, ei a rer 
11. Knipplokal: | 
a) Wage. 1 Mädel im Taglohn a X 120 —= 941 oder 7-34 
2 Mädel, 234 a02 h . „en ledyodr ae 
b) Abtragen. 3 Mädel 
2284.94 3 12376 Ch SL ee 29, 
c) Knippen. 33 Mädel 
2284 0 a 135456 N. nn ia aadederr u 
d) Karton packen. 6 Mädel 
30 a2 nee ee me DA 
e) Abtragen. 24 Mädel 
2284: Ga ee ee — 137.04 oder 11420 
228470 24.1092 ya 220: 3 2193,00, 00 Da 
3 Mädel mit Taglohn a X 1:10 
12. Emballieren. 
1000 Stück a K 10:56 
13. Mehlerzeugung. 1 Mann und 
1 Mädel 
19174 3.10 bh san a ern. ee a lSAl0zr re 
PIE a6. hi N RE —. „11.46 0den 2 338 
14. Nachprodukte. 
LIGD una ..8 9 N RA — 129.60 oder 108 — 
Vorarbeiter um 30 A mehr. 
15. Pill&akkord. 7 Mann 
423 004.6 nee. 200 st En 2er 
16. Zuckermagazin. 
40 Waggon Rohzucker abladen & X 2— . —= 80: oder 66:66 
13 Waggon Pil& aufladen a7 2 „002 796 oder 1 
16 Waggon Segmente aufladen & K 2— — 32-— oder 26:66 
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Blau onolin ga 22a 2. ei 135:85,0der.11221 
Da aan... 110°72°0der: 148.40 
Auslagerung. 24590 ga 22h .: = 58390 oder. 44-9] 


Zum Schluß sei noch etwas über das in neuerer Zeit so vielfach 
genannte Blankıt erwähnt. 


Über die Anwendung des Blankites im Großbetriebe, welches 
ein aus der Badischen Soda- und Anilinfabrik in Ludwigshafen stam- 
mendes Präparat darstellt, das ein weißes Pulver bildet und nach 
Bernthsen der Hauptsache nach aus dem Natriumsalz der hydro- 
schwefligen Säure Nas, 8,0, besteht, berichten Ziebolz und Gutherz. 
Die genannten Autoren haben nämlich in einem Falle, wo infolge von 
forcierter Sandzuckererzeugung der Einwurfszucker aus 63°/, I. Pro- 
dukt und 37°/, Nachprodukt bestand, nicht einwandfreie Raffinade- 
klären und Füllmassen mit Bezug auf Farbe und Verarbeitung 
erhalten. Da sie aber mit Rücksicht auf die Größe des Spodiumhauses 
nicht mehr als ca. 14°/, Spodium auf affinierten Einwurf, resp. ca. 
12-5°/, auf 88 Rendement anwenden konnten, so versuchten sie sich 
durch Anwendung von Blankit, welches eine Entfärbung der Klären 
bewirkt und schöne Füllmassen liefert, zu helfen, und zwar wurden 
in diesem speziellen Falle auf einen Sud von ca. 64 g Füllmasse 
bei I Raffinade (Würfel) 200—300 9 Blankit +4 25 9 Indanthrenblau, 

„ 1 Raffinade (Brote) 300-5009 „ +559 $ 

u eDırup (Brote) 400-6009 4-45 g 5 
angewendet. Die Ablaufsirupe von diesen Produkten waren bereits 
derart licht und ließen sich so leicht verarbeiten, daß zu denselben 
kein Blankit mehr zugesetzt werden mußte, und zu der I. und 
II. Sirupkläre wurde, da die Alkalitäten der Klären genügend grob 
waren, überhaupt kein Kalk mehr zugesetzt. 

Nach Angabe der Autoren wurden folgende Alkalitäten ein- 
gehalten: 


Ishaınnaäaklare, untiltriert . \. : . .. 00250030 
UNTERE 0.002 
IE Raffinadkläre, unfiltriert . . . ... 0020—0-.025 
BIETE Er a 0.004 
Er smunklare,  umtiltsiert . 2. %...280220:015—0:020 
Meere 1.00 220 0-003=-0:007 
Il. Sirupkläre, unfiltriert.. . .: ca. 0.015 
ALLIOLL IN. rent 0.012 


Gredinger, Die Raffination des Zuckers. 18 


oe 


Bei dieser Arbeit mit Blankit sollen per Tag im Durchschnitt 
von 3 Wochen ca. 36°19 q Deckzucker erspart worden sein. 

Die Kosten der Blankitarbeit pro 1 q Netto weiß stellen sich 
nach Angabe der Autoren folgendermaßen: 
Ca. 250 g Blankit = 89h pro Sud—=3 pro 1g bei Würfel, 





400g ea en: ers leg eenoeLors 
lg — sh „uni ed4# h, A077 Sep broe 
und pro 1g obiger Produkte. . —= 345 h im Durchschnitt. 


Vergleicht man diese mit den Kosten der Spodiumarbeit, so 
erhält man, exklusive Verzinsung und Amortisation, an Löhnen pro 


1 g Netto weiße Ware obgenannter Produkte . . . . . 6.45 h 
Differenz zwischen neuem Spodium und verkauftem Abfall 612 A 
an Materialien (Kohle, Salzsäure und Soda) . ..... 580 h 
an Spodiunmyerlust. 2.022. RL BER age 1:40 h 

für 1 g obiger Bro in se N TER 


d. h. ein jedes °/, Spodium kostet pro 1g hier Produkte, da man 
ca. 14°/, Spodium auf affinierten Einwurf verbrauchte, 19:77:14—1'41h 
oder 3:45 (Kosten der Blankitarbeit): 1'410/, = 245, d.h. bei Arbeit 
ohne Blankit hätte man 14 4 2:45 — 16°45/, Spodium auf affinierten 
Einwurf (— 14-48°/, auf Zucker von 88 Rdt.) angewendet. Man hätte 
also dieselben Kosten, aber nicht denselben Effekt wie beim Blankit 
erzielt. 

Das Blankit wird nach Angabe der Autoren am vorteilhaftesten 
folgendermaßen angewendet, und zwar: 


1. Direkt im Vakuumapparat, und zwar ca. 10 Minuten vor der 
Kornbildung, resp. gleich nach dem letzten Safteinzug vor der Korn- 
bildung. 

2. In seiner natürlichen Form als Pulver, und zwar derart, daß 
es durch die Saugleitung in den Saftraum unten, sowie der Saft selbst 
eingezogen wird. Die Anwendung als Pulver ist derjenigen in Lösung 
vorzuziehen, weil in ersterer Form die entfärbende Wirkung am besten 
ausgenützt wird. 

3. In jener Quantität, welche das betreffende Produkt benötigt. 
Diese kann aber nur im Fabriksbetriebe selbst bestimmt werden und 
sind zum Vergleich damit, Laboratoriumsversuche nicht maßgebend. 
Bei längerer Arbeit wird der betriebsführende Beamte hierbei eine 
solche Praxis bekommen, wie er sie in jeder einzelnen Station des 
Fabriksbetriebes unbedingt nötig hat. 


s 
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4. Gleich in den ersten Raffinaden, da man viel hellere Abläufe 
und somit alle Raffinadeprodukte besser erhält. 

5. Es muß die Zuwägung und Verwendung desselben unter 
Kontrolle eines sehr verläßlichen Menschen, wohl am besten durch 
einen Beamten, erfolgen, damit kein Mißbrauch mit dem Blankit 
erfolgen kann. 

6. Bei kurzer Kochzeit ist das Blankit auf einmal vor der Korn- 
bildung und nur bei stundenlangem Kochen, in Portionen verteilt, 
auf mehrere Male zuzugeben. In diesem Falle wird es stets am vor- 
teilhaftesten sein, zuerst vor der Kornbildung mindestens die Hälfte 
zuzuziehen, damit der Kern der Zuckerkristalle aus hellstem Produkt 
gebildet wird; der letzte Zusatz jedoch soll dann mindestens eine 
Stunde vor dem Ablassen erfolgen. 

In der Rohfabrik durchgeführte Versuche ergaben, daß hier zum 
Mittelsaft oder in das Sandzuckervakuum zugesetztes Blankit eine 
sofortige Entfärbung der Säfte zur Folge hatte. 

Die Untersuchungen über die Verwendung des Blankites im Groß- 
betriebe sind jedoch noch nicht abgeschlossen. 


18* 
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Die Fabrikation des Rübenzuckers 


enthaltend: Die Erzeugung des Brotzuckers, des Roh- 

zuckers, die Herstellung von Raffinade- und Kandis- 

zucker, nebst einem Anhange über die Verwertung, der 
Nachprodukte und Abfälle etc. 


Zum Gebrauche als Lehr- und Handbuch leichtfaßlich dargestellt 
von Richard Regner. 
Mit 21 erläuternden Abbildungen. 
Oktav. Geh. 3 K 380. h = SA, Gebdn. 47K 2075773 70 E30 E27 


‘Die Untersuchung des Zuckers 
und zuckerhaltiger Stoffe 
—— sowie der Hilfsmaterialien der Zuckerindustrie ——— 
Dem neuesten Standpunkte der Wissenschaft entsprechend dargestellt 
von Dr. Ernst Steydn, technischer Chemiker. 
Mit’93 Appildunzen. 
Oktav. Geh.6 K 60 h= 6M. Gebdn. 7K50h=6M. 80 Pf. 


Die Fabrikation des Rübenzuckers 
Ein Hilfs- und Mandbuch 


für die Praxis und den Selbstunterricht, umfassend: 
Die Darstellung von Roh- und Konsumzucker, Raffi= 
nade und Kandis, die Verfahren zur Entzuckerung 
der Melasse, sowie die Verwertung der Abfallspro= 
dukte der Zuckerfabrikation. 
Unter besonderer Berücksichtigung der neuesten Fortschritte auf dem 
Gebiete der Zuckertechnik verfaßt 
von Dr. Ernst Steydn, technischer Chemiker. 
Mit 90 Abbildungen. 
Oktav. Geh. 5 K 50°h = 5 M. Gebdn. 6 K40.n==5 M.807PE 




















































Kurzgefaßte 


Chemie aer Rübensaftreinigung. 
—- Jum Gebrauche für praktische Zuckerfabrikanten. = 


Zusammengestellt 
von W. Sykora und F. Schiller. 
Oktav. Geh. 3 K 60 h = 3.M: 25 Pf. ‚Gebdn. 42.K 5002 4 MOSER 





A. Hartleben’s Verlag in Wien und Leipzig. 
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Die 


Fabrikation von Stärkezucker, 
Dextrin, Maltosepräparaten, sowie Zuckercouleur und Invertzucker. 


Ein Handbuch für Stärke-, Stärkezucker- und Invertzuckerfabrikanten. 
Von Dr. Wilhelm Bersch. 
Mit 58 Abbildungen. 
Oktav. Geh.6K 60h = 6 M. Gebdn. 7K 50h = 6M. SO Pf. 


Die Zuckerrübe. 


Sammlung der wichtigsten Lehrsätze über den Zuckerrübenbau und die 
Zuckerrübensamenzucht in theoretischer und praktischer Hinsicht. 


Von Hermann Briem. 
_ , Oktav. Geh.3K 60h = 3M. 25Pf. Gebdn. 4K4h—=4M. 


Die StaTe Fabrikation 


und die Fabrikation des Traubenzuckers. 


Eine populäre Darstellung der Fabrikation aller im Handel vorkommen- 
den Stärkesorten, als der Kartoffel-, Weizen-, Mais-, Reis-, Arrow-root- 
Stärke, der Tapioca usw.; der Wasch- und Toilettenstärke und des 
künstlichen Sago, sowie der Verwertung aller bei der Stärkefabrikation 
sich ergebenden Abfälle, namentlich des Klebers und der Fabrikation des 
Dextrins, Stärkegummis, Traubenzuckers, Kartoffelmehles und der Zucker- 
couleur. — Ein Handbuch für Stärke- und Traubenzuckerfabrikanten, | 

sowie für Ökonomiebesitzer und Branntweinbrenner. 


Von Felix Rehwald, 








j Stärke- und Traubenzuckerfabrikant. 
Mit 40 erläuternden Abbildungen. Drittesehr vermehrte u. verbesserte Auflage. 
OrtaveGel. >K 30:73 M. Gebdn. 4K 20h =:3M-80 Pf. 


Die Fabrikation der Knochenkohle und des Tieröles, 


Eine Anleitung zur rationellen Darstellung der Knochenkohle ‘oder des 

Spodiums und der plastischen Kohle,’ der Verwertung aller sich hierbei 

ergebenden Nebenprodukte und zur Wiederbelebung der gebrauchten 
Knochenkohle. 


Von Wilhelm Friedberg, 
technischer Chemiker. 
Mit 21 Abbildungen. Zweite, sehr vermehrte und verbesserte Auflage. 
Oktav. Get.-3K. 30 h = 3M. Gebdn. 4K: 20 h = 3.M. 80 Pf. 








A. Hartleben’s Verlag in Wien und Leipzig. 
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Die moderne Chemie 


Eine Schilderung der chemischen Großindustrie. 
Von Dr. Wilhelm Bersch 


Mit 34 Kartonvollbildern, 28 Vollbildern und 370 Textabbildungen. 
Gr.-Okt. In Originalband 21 K = 17M. 50 Pi. 


Chemisch-technisches Lexikon 


Eine Sammlung von mehr als 17.000 Vorschriften für alle 
Gewerbe und technischen Künste. 


Herausgegeben von den Mitarbeitern der „Chem.-techn. Bibliothek“. 
Redigiert von Dr. Josef Bersch 


Zweite, neu bearbeitete und verbesserte Auflage. Mit 88 Abbildungen. 
Gebdn. in Halbleder 15 K = 12 M. 50 Pi. 











Allgemeine Warenkunde 


Wearenlexikon 


Handbuch für Kaufleute und Gewerbetreibende. Unter Mitwirkung von 
Fachgenossen redigiert von 


Dr. Josef Bersch 
Lexikon-Oktav. — Gebdn. in Halbleder 15 K — 12 M. 50 Pf, 





Technologisches Lexikon 


Handbuch für alle Industrien und Gewerbe, Übersicht 
der gesamten Technologie der Jetztzeit, zum Gebrauche 
für Techniker, Chemiker, Gewerbetreibende Kaufleute usw. 
Unter Mitwirkung von Fachgenossen redigiert von 
Louis Edgar And£s. 


Mit 337 Abbildungen. — Lexikon-Oktav. — 
Gebdn. in Halbleder 15K = 12 M. 50 Pf. 





A. Hartleben’s Verlag in Wien und Leipzig. 
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Lexikon der gesamten Handelswissenschaiten. 


Ein Nachschlagebuch für alle Fragen aus dem Gebiete 
des kaufmännischen Lebens. 


Unter Mitwirkung von Fachgelehrten redigiert von 
Bruno Volger. 


Lexikon-Oktav. Gebdn. in Halbleder 15 K = 12M. 50 Pf. 











Gustav Burchards 
Handelskorrespondenz. 


- FÜNFTE AUFLAGE. - 
Vollständig neu bearbeitet und herausgegeben von 


Prof. Siegfried Lederer. 
Groß-Quartformat. Gebdn. 12K 50h = 10 M. 50 Pf. 


Geographisch-statistisches 


WELTLEXIKON 


Ein Nachschlagebuch 


über die Länder, Staaten, Kolonien, Gebirge, Flüsse, Seen, Inseln, 

Städte, Marktflecken, Badeorte, Post- und Telegraphenämter, Häfen, 

Eisenbahnstationen etc. der Erde. Über 100.000 Namen enthaltend. 
Nebst statistischen Angaben über alle Handelsplätze. 


Bearbeitet und redigiert von 


Gottlieb Webersik. 
Lexikon-Oktav. Gebdn. in Halbleder 21 K = 17M. 50 Pf. 


A. HMartliebens 


VOLKS-ATLAS 


enthaltend 
72 Hauptkarten- mit 66 Nebenkarten in 100 Kartenseiten. 
Groß-Folioformat mit erläuterndem Texte und alphab. Namensregister. 
Vierte Auflage. Gebdn. in Halbleder 15 K = 12M. 50 Pf. 





A. Hartleben’s Verlag in Wien und Leipzig. 
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Chemie für Gewerbetreibende. 


Eine Darstellung der Grundlehren der chemischen Wissen- 
schaft und deren Anwendung in den Gewerben. 


Von Dr. Friedrich Rottner. 
Mit 70 Abbildungen. 
Oktav. Geh. 6K 60h —= 6M. Gebdn. 7K50h = 6M. 80 Pf. 


Das Studium der Chemie 


nebst einem Anhange 
enthaltend im Auszuge die Prüfungsordnungen für Chemiker auf Schweizer 
und österreichischen Hochschulen mit deutscher Unterrichtssprache und 
ein Verzeichnis der Universitäten und technischen Hochschulen des 
Deutschen Reiches, der deutschen Schweiz und Deutsch-Österreichs. 


Von Alfred Toepper. 
Oktav. Geh. 1K 60h — 1 M. 50-Pf. Gebdn. 2K 50h = 2M. 30 Pf. 


Die analytischen Reaktionen 


der technisch wichtigen Elemente. 
Mit Anhang: 
Anleitung zur Aufsuchung und Trennung der Elemente. 
Von Dr. Alexander Just. 
| Mit 19 Abbildungen. 
Oktav. Geh.2K 20? h=2M. Gebdn. 3K 10h = 2M. 80 Pf. 


Die 
mechanischen Vorricttungen 


der demisch-tediniscen Beiriebe. 
Von Friedrich Weigand. 
Mit 220 Abbildungen. 
Oktav. Geh. 8K 80h = 8M. Gebdn. 9K 70h — 8M. 80 Pf. 











A. Hartleben’s Verlag in Wien und Leipzig. 
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Unsere Lebensmittel. 


Eine Anleitung zur Kenntnis der wichtigsten Nahrungs- und 
Genußmittel, deren Vorkommen und Beschaffenheit in gutem und 
sehlechtem Zustande, sowie Hinweise auf ihre Verfälschungen. 


Von Dr. phil. Alfred Hasterlik, 


königlichem Inspektor an der königl. bayr. ea für Nahrungs- 
und Genußmittel zu München. 


Mit 3 Abbildungen. 
Oktav. Geh.6K 60h=6M. Gebdn.7K50h = 6M. SOPf. 


Das Konservieren der Nahrungs- und Genulsmittel. 
Fabrikation von: 
Fleisch-, Fisch-, Gemüse-, Obst- ete. Konserven. 


Handbuch für Konservenfabriken, Landwirte, Gutsverwaltungen, EB- 
warenhändler, Haushaltungen usw. 


Von Louis Edgar Andes. 
Mit 39 Abbildungen. 
Oktav. Geh.6K 60h = 6M. Gebdn. 7K 50h = 6M. 80 Pf. 
























Isoliermaterialien und 


Wärme-(Kälte-)Schutzmassen 


Von Eduard Feltone. 
Mit 38 Abbildungen. 
Oktav. Geh.5K = 4M. 50Pf. Gebdn.5K 90h —= 5M. 30 Pi. 


Die künstliche Kühlung. 


Isolation gegen Feuchtigkeit und für Elektrizität. 


Anleitung zur praktischen Durchführung derselben für Bautechniker. 
Elektrotechniker und Produzenten und Händler mit Lebensmitteln. 


Von Alphons Forstner. 
Mit 20 Abbildungen. 


Oktav. Geh. 4K 4 h=4M. Gebdn.5K 30 h = 4M. 80 Pf. 






A. Hartleben’s Verlag in Wien und Leipzig. 


Gredinger, Die Raffination des Zuckers. 19 
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RENBENME ee ARTIENGESELLSCHHAFT 


empfehlen sich zur Lieferung Kompletter Zucker- 

fabriks- und Raffinerie-Einrichtungen 

und übernehmen die Rekonstruktionen derselben 

nach den neuesten Erfahrungen zu den günstigsten Be- 
dingungen, besonders: 


Rafionelle Schwemmanlagen "" sen 
Rüben- und Wasserhubräder SS, orrichtunsen. 
Wiesner’sche Rübenwaschmaschinen "}, Seir- 
Rübenaufzüge mit kalibrierten, al oder doppelten 
Autom. Rüben= und Zuckerwagen,, Chronos“. 
Schneidmaschinen, """sac-Transmissionsantrien. 
Gurien=, Rechen= od. Schneckenfransporfeure 


{ } für frische oder ausgelaugte Schnitte. ! 3 
Difiusionsballerien "nn 
Presschnechen=Diffusion cnnc"Antaluaccen u. 


Abpressung der Schnitte mit hoher Trockensubstanz. 
Pülpenfänger für Abfallwässer, Patent „Eisner“. 
Schnitte - Presschnecken kstron 
Bromberger Pressen "20 Mi 
Schniffefrocknungs=Anlagen, system „Büttner«. 
Autom. Sall- und Kalkmilch-Messgefässe. 
Modernste Kalköfen mit Eisenmanteı. | 

Filferpressen Sönaniter, Patent Aorananı, Sirupfikter. 
Verdampistafionen Yindun. mu verkoch- oder Anwar- 
mungsstationen, a durch große Dampf- 


Schnellstrom=Vorwärmer und Vakuen „3 






IN PILSEN za 


Salurafionen sr satte und Sirupe. 
Reirigeranten,Krisiallisatoren, Bockapparate. 


und Nachproduktenrührwerke für beschleunigte und ratio- 
nelle Verarbeitung der Nachprodukte, 


©. I mit entlastetem hydraulischen Lager 
Weston-Zenfrifugen für Rohzucker, Nachprodukte, a 
und Würfelmehl, sowie andere Systeme für Pile, Würfel u. Brode. 


Kompleite Stafionen für gegossene oder 
HEDLeS SIE WURIEL 7 een 
Kompl. Saft: und Sirupschwefelung "3" 
Osmoseapparafe system „Koyaı. 

Kompl. Einrichfungen von Spodiumhäusern. 


1 j System „Radovanovic“ oder 
Ventil-Dampimaschinen I: sade“ oder 
kene Luftpumpen, System „Weiß“ mit Ausgleichschieber und 
Kühlmantel, Kohlensäurepumpen, nasse Luftpumpen, 
Saft-, Wasser- und Füllmassepumpen mit hohem Effekt. 


Dampffurbinen System „Rateau“ in jeder Größe. 
Maschinen mit elekirischem Antriebe "uzaze- 


Fördermaschinen, Pumpen etc. 


Dampikessel aller Systeme, Wasserröhrenkessel, Über- . 


hitzer mit Dampfkesseln kombiniert, sowie mit 
selbständiger Heizung. Ekonomiser. 


j : System Westinghouse Leblanc, 
Kondensafionen d. s. Strahl-, Misch- oder Oberflächen- 
Kondensationen mit nur rotierenden Wasser- und Luftpumpen. 


Sämtliche Blechgefässe, Rohrleitungen, Eisenkonstruk- 
tionen und Brücken jeder Art. 


Anfragen bitten wir zu richten an: 
Kommerzielle Direktion der | 


Skodawerke, Aktiengesellschaft in Pilsen 
Wien I. Franz-Josefiskai 1 
oder Verkaufsbureau der 
Skodawerke, Aktiengesellschaft in Pilsen 


Prag, Petersburgergasse 1. 





Maschinenfabrik Grevenbroich 


vorm. Langen & Hundhausen. 
0010 Dart 


— Grevenbroich (Niederrhein). E&——= 
Herstellung sämtlicher Gegenstände für Einrichtung von 


| Rüben- und Rohzuckerfabriken sowie Zuckerraffinerien. 














Einrichtungen für Steffensches Brühverfahren. 


Koch- und Kristallisationsverfahren 
nach den Dr. Claassenschen Patenten. 


Adantsches ‚%. Würfelzuckerverfahren sie 


Rübenkraut- und Obstgeleefabriken. 
Neuestes Sandfilter (D.R. P.) für Dünn- u. Dicksaft. 


Betriebsmaschinen und Pumpen 
jeder Größe und Bauart. 


Eis- und Kühlmaschinen, Kondensations- 
und Rückkühlanlagen, Wasserreiniger. 


Kiesfiltrationsanlagen für Fabrikationswasser. 
—- Zentritugalpumpen — 
Pregardien-Überhitzer. 





F.Ringhoffer,Maschinenfahrik 


Prag 


übernimmt Lieferungen 


Smichow 


kompletter Zuckerfabriks- und Raflinerieeinrichtungen 


sowie Rekonstruktionen derselben auf Grund reicher Erfahrungen 
und führt dieselben unter günstigen Bedingungen aus. 


Besonders werden empfohlen: 


Einrichtungen von modernen Ökonomi- 
sehen Rübenschwemmanlagen mit bestbe- 
währten Steinfängern. 

Hebevorrichtungen für Rübe u. Schmutz- 
wasser mittels Hubräder od. komprimierter Luft. 

Quirl-Rübenwaschmaschinen eigener Kon- 
$struktion oder nach System Wiesner. 

Rübenaufzüge mit besonders guten kalibrier- 
ten Ketten. 

Automatische Rübenwagen ‚Chronos‘“. 

Rübenscehneidmaschinen, konstruiert zum 
Einhängen in Traversen oder zur Aufstellung 
auf festes Fundament, mit sorgfältig appretierten 
Schneidscheiben, mit Messerkasten neuester Kon- 
struktion, mit gefreisten Leisten für beliebige 
Teilung der Messer. 

Rübenschneidmaschinen-Aufsätze, System 
Putsch, zum automatischen Anpressen der Rübe 
an die Schneidscheibe, wodurch die Leistungs- 
fähigkeit der Maschine bedeutend erhöht wird. 

Diffusionsbatterien besonders bewährter 
Form, welche den minimalen Saftabzug bei 
günstiger Auslaugung der Schnitte ermöglicht. 

Schneckentransporteure und Pressen für 
ausgelaugte Schnitte. 

Trockenapparate für Schnitte und Rüben- 
abfälle mit Dampfheizung, nach System Eller- 
mann oder nach System Huillard, mit Ver- 
wendung der vom Kesselhause abgehenden 
Rauchgase. 

Rekonstruktionen von bestehenden Trocken- 
anlagen. 

Automatische Meßgefäße und Saftwagen, 
Patent Stolc, für den richtigen Saftabzug nach 
der Rübenqualität unu Füllung der Diffurseure. 

Kalkmilchmeßgefäße,PatentStolc-Cerny. 

Kalkofen, System Khern, mit hydraulischen 
oder von der Transmission angetriebenen Auf- 
zügen. 

Moderne Kalklösenstationen. ' 

Kalkstein- und Koksbrechmaschinen. 

Filterpressen, normale od. Monstre-Kroog u.a. 

Mechanische Filter für alle Säfte und andere 
Flüssigkeiten, mit Wellblecheinlagen, Gitterein- 
lagen, System Waltera etc. 

Tuehfilter, System Liegert. 

Schlammfilter „Mares“, für Säfte nach der 
II. und III. Saturation, sowie für die Nachfiltration 
nach den Filterpressen. 

Sandfilter, Patent Wolf. 

Sehnellstromvorwärmer, geschlossen, 
äußerst praktischer Konstruktion, mit größter 
Leistung bei minimaler Heizfläche. 

Verdampfapparate, Vakuumapparate u. 
Sirupkocher, stehender oder liegender Kon- 
struktion, sämtliche Systeme. 


Mehrgliederige Verdampfstationen mit 
Saftanwärmungskombination, durch welche der 
kleinste Dampfverbrauch auch bei niedriger 
Temperatur des Saftes im I. Körper erzielt wird. 

Rekonstruktionen bestehender Anwärme-, 
Verdampf- und Verkochstationen behufs 
Damfersparnis unter Garantie. | 
Kristallisatoren und Refrigeranten veı- 
schiedener Systeme. 

Refrigeranten, Patent Ragöt, mit rotieren 
dem Heiz-, resp. Kühlsystem. 

Komp]. Einrichtungen f. beschleunigte Nach» 
produktengewinnung ohne Zwischenprodukte, 

Rührwerke für Nachprodukte mit kombi- 
nierter Bewegung der Massen. 

Schwefelung der Säfte nach Patent Bayer, 

Osmogene, Patent Koydl. 

Westonzentrifugen mit hydraulisch ent= 
lastetem Lager, für Roh- und Sandzucker, 
sowie Nachprodukte. 

Zentrifugen mit festgelagerter Spindel oder 
mit Pufferlager, aufstellbar auf festem Fundament 
oder zum Einhängen in Traversen, für alle 
Zuckersorten. 

Pile- und Würfelzentrifugen. 

Brotezentrifugen mit zwei- oder 
etagiger Trommel, für alle Brotegrößen. 

Komplette Stationen zur Erzeugung von ge- 
gossenen oder gepreßten Würfeln. 

Troekenstuben- und Trockenapparate für 
Brote und Würfel, mit Zentralheizung und be- 
schleunigter Leistung. 

Vorteilhafteste Spodiumanlagen mit Spo- 
diumglühofen, System Langen-Schatten-Tietz 

Aufzüge, Transporteure, Trieure und 
Sortierzylinder jeder Konstruktion. 

Hydraulische Aufzüge für Zucker, besonders 
bewährter Konstruktion. 

Einrichtungen für billigen Kohlen- und 
Asehetransport. 

Präzesionsdampfmaschinen mitVentilsteue- 
rung, Patent Collmann, oder mit entlasteten 
Schiebern. 

Schnelläufer. 

Wassersaft- und Gaspumpen. 

Nasse und troekene Luftpumpen, schnell- 
laufend, mit perfekter Kühlung u. größtem Effekt. 

Dampfkessel aller Größen und Systeme, be- 
sonders Fairbairn- und Tischbeinkessel, mit 
höchster Brennmaterialienausnützung. 

Dampfüberhitzer, kombiniert mit den Dampf- 
kesseln oder mit separater Heizung. 

Rohrleitungen jeder Art, aus Guß, Eisenblech, 
gezogenen Röhren aus Kupfer. 

Kupfererzeugnisse aller Art. 

Kühlanlagen, System Linde. 

Waggone aller Typen, Drehscheiben und 
alle Eisenbahnbedarfsartikel. 


mehr- 





4] Fritz Scheibler FU 
Maschinenfabrik und Eisengiesserei 
Aachen 


Maschinen und Apparate für die Zuckerindustrie, 
| 

















Besonders: 
Alle Maschinen und Apparate zu seinem Zentri- 
fugenverfahren mit Deckapparat zur Herstellung 
absolut rechtwinkliger und scharfkantiger Zucker- 
platten. Größter Erfolg in der Würfelzuckerfabrikation. 


Kontinuierlich wirkender Trockenapparat in ver- 
tikaler und horizontaler Ausführung für Zucker- 
platten und Preisstreifen. 

Für Würfelerzeugung: Brodsägen verschiedener 
Konstruktionen, kontin. arbeitende Streifensägen, 
Knippmaschinen, für rangierte Würfel und für Hand- 
packung, Doppelknippmaschinen für engl. Cubes. 

Neu! Knippmaschinen für mechanische Kisten- 
und Kartonverpackung. D. R. P. 

Patent-Beutelfilter für Dünnsaft, Dicksaft, Roh-' 
zuckerlösung, Deckklären, Speisewasser etc. 

Sandfilter, System Danek, mit automatischer Aus- 
waschvorrichtung, für dicke Flüssigkeiten. 

Zentrifugen erstklassiger Ausführung, in jeder Größe, 

. allen Zwecken und Situationen angepaßt. 

Kontinuierlich wirkender Pülpefänger mit selbst- | 
tätiger sichtbarer Entleerung für Diffusions- und iM 
Preßwässer; vorzügliche Resultate seit drei Kam- | 
pagnen. Die Anlagekosten haben sich überall in 
der ersten Kampagne mehr als bezahlt gemacht. 


Auf Verlangen Kostenanschläge, Zeichnungen und 
Aufstellungspläne gratis. 
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Maschinenbau vormals 


no &Lh uillier 


Brünn 
. a empfiehlt sich für er 





Aktiengesellschaft für | 
I 





vollständige Neueinrichtung und Rekonstruktion 
von Rohzuckerfabriken, Sandzuckerfabriken, Raf- 
finerien, besonders für Anlage von Verdampf- 
stationen und Schnellstromvorwärmern mit Brüden- 
heizung. Sudmaischen, Nachproduktenaufarbeitung. 
Vakuen, Patent Fuchs, Patent Müller. Saturationen 
mit schwefliger Säure, Diffusion Patent Steckhan. 
Schneidmaschinen mit Rübenanpreßvorrichtung, Pa- 
tent Fogelberg. Mechanische Saftfilter mit Ein- 
lagen, auch nach der Il. Saturation anwendbar. 
Transportanlagen, Zentrifugen, Schutztassen für 
Zentrifugen, Patent Hübsch. Vollständige Anlagen 
zur Erzeugung von Sand, Granulated, Würfel- 
mehl, Pile, Broden. Würfelstationen nach Pzillas, 
Scheibler, Fübner, Fuchs, May. Füllhauseinrich- 
tungen, 'Formenwagen. Formenwäschen, Patent 
Geutebrück-Spanhel, geschweißte Formen, Nutsch- 
beete, Rohre. Formenspitzen, Patent Geutebrück- 
Rossak. Deckflüssigkeitsmesser, Patent Rossak- 
Moffmann. Würfelkasten nach Scheibler, May, 
Dampfkessel, Überhitzer, Temperaturregler, Prä- 
zisionsdampfmaschinen, Kompressoren, Pumpen, 
O Lokomobilen. O 
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Roberi Kern 


Vertreiung 
des Wilkowiizer Rührenwaizwerkes 










I. Wallfischgasse 12 WIEN I. Wallfischgasse 12 
FILIALEN: Budapest, Prag, Lemberg, Innsbruck. 


Zr ——n 


Alle Sorten schmiedeeiserner Röhren, wie: 
Gasröhren, Dampfröhren, Brunnen- und Pumpenröhren, 
Kesselröhren, Flanschenröhren, gebördelte Kühlröhren 
mit runden und Quadratflanschen. 














Spiralen und Schlangen 
nach allen Systemen; Heizzylinder und nahtlose Stahl- 
flaschen für hochkomprimierte und verflüssigte Gase. 
Gasrohrfittings aus Schmiedeeisen und Temperguß. 


Mittels Wassergas geschweifte Flußeisenrohre 

bis, zu, 250 02nım Durchmesser su, 
Mittels Wassergas und elektrisch geschweißte 
Rezipienten, Kessel und Kesselteile. —— 
Elektr. geschweißte Transport- und Lagerfässer 
ne für alle Flüssigkeiten. Ben 

Gußeiserne Röhren 

und Formstücke; Tragsäulen. Sämtliche 
Armaturen für Wasser-, Gas- u. Dampfleitungen. 
































Präzisionswerkzeuge f. Metallbearbeitung; 
Installationswerkzeuge; Preßluftwerk - 
W) | OD zeuge; Werkzeugmaschinen. O WW) 


I: (| a tien-Wesellschaft für patent. Kork: l 


steinfabrikation und Korksteinbauten 


vormals 


Kleiner & Bokmayer 


Wien, VI/, Köstlergasse 7 


5 


=,IEIERMALIT® = 


patentierte feuersichere Isolierung von 


: Dampfleitungen für überhitzten Dampf, 








zagza Zylinder, Dampfkessel etc. Ca 


SS 


mulgit“- Korksteine | 


für Isolierung von Dampfobjekten mit 
niederen Temperaturen, Vakuums, Ver- 
dampfapparaten, Saft-‚Brüdenleitungen etc. 
Verkleidung von Trockenstuben gegen 
GUTER Wärmeausstrahlung TUTE 


„Kieselguhr‘‘- Bameen 





eu DE E nmaen 


Ausführliche Prospekte == Muster und Kosten- 
| anschläge stehen auf Wunsch gerne zur Verfügung j 


————— 


ALOIS KREIDL, PRAG 


Husstrasse 24—1 ——————— 
k.k.priv. Fabrik chem. techn. physik. Apparateu. Präparate 


empfiehlt sich zur 


Einrichtung kompletter Laboraiorien = Samenkulturstationen 


sowie zur Lieferung ne 
Apparate und Präparate für Zuckerfabriken. 


Alleinverkauf von: Spezialitäten: 


Brasmoskopen nach Cufin, neuest. Modell. Filtrierpapiere, durchfroren. 


en Lo Musterflaschen und Blechdosen für Me- 


Dr Bieneriula lasse und Zuckerproben. 


Leuchtgaserzeugungsapparat n.Kreidl. Normal-Saccharometer und Aräometer. 
Vertretung und Lager von Glasgeräten 


der Firma Ed. Kavalier. Normal-Meßgeräte aus Glas 





ee Besorgt: ee 
Reparaturen von analytischen Wagen und Gewichten, 
Polarimetern, Thermometern und anderen Apparaten. 


Umtausch von altem Platin gegen neues. —— 


= Sp ezial- - Zuckerfabrikspumpen = #8 
für es elektrischen u. Transmissionsbetrieb. 
Hoch- und Niederdruck-Zentrifugalpumpen, 
Vacuumpumpen o o Kondensationsanlagen, 
Automatisch wirkende 

=)  Kondensat - Rückspeise- 
ı pumpen no o Vorwärmer, 















WORTHINGTON 
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a al1% Ir an 
S Fun RER Ölseparatoren. Deu 


=) hctien-Gesellschaft für 1GB 
NEE m WorthingtonPumpmaschinen # 
m 2, WIEN 1., Reichsratstr. 7. 















































Telegramm-Adresse: 
Worthington-Wien. 


„INDUSTRIEHOF“| 


@ Lieferung von 
B Evarts zerlegbaren Treib- 
Ü Ketten, Gallschen Ketten, 
| Krahnketten und Ketten- 
| BLUM 


ERzE 


Ü rädern etc. 




















\ AA | 
EN EMIL FISCHL: WIEN | 
| u: V/2, Margarethenstrasse 121 ol 
Grösstes, ältestes und leistungsfähigstes Etablissement in Österreich-Ungarn für N 
Q Transporteuren of 


Kompleten Elevatoren, Transportschnecken, Band- B 
transporteuren, Schüttelrinnen, Transporteurteilen % 
wie: Elevatorbechern, Transportschneckenscheiben # 
zur Selbstmontage, Patent-Stahldrahtgurten etc. W 
m Transmissionsteilen os 
Nachweisbar das größte Vorratslager iR 
Transmissionsteilen, daher prompte Lieferung # 


5 Konkurrenzlos niederste Preise o ® 
Kostenvoranschläge, Projekte, 





Verfügung = 5 

















BASS 
FRANZ TICHY 


LEINEN-, JUTE- UND 
BAUMWOLLWEBEREI 


STADT NEUGASSE 


— BELOLMITZ — 


2 


GEGRÜNDET 
1840 


TELEPH. 273 





& 
8 
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RER 


> 
> 
> 
> 











| Empfiehlt sich als älteste Bezugs- 
quelle von: Filterleinwanden, 
Filter- u. Preßtüchern, Wellblech- 
filtersäcken, Filterschläuchen etc. 
für alle Systeme. a Ferner alle 
Gattungen von Säcken mit und 
ohne Naht. Imprägnierte und nicht- 
imprägnierte Decktücher für Wag- 
Ttistenselc, ao 
Ar- 
Kapuzen. 


gons, Wagen, 
Wasserdichte Pferdedecken, 
Mäntel, 
Hadern-Rupfenleinwand, Schürzen, 
Handschuhe, Putz- und Filter- 
wollewelcakeilit intime re 


beiterkragen, 








in allen ® 


Ingenieurbesuche % 
und Kataloge gratis. Erstklassige Referenzen zur ® 


Die mechanische Leinen-, Jute- u. Wollwareniabrik 


Jos. Herold, Brünn 


liefert billigst ihre seit vielen Jahren bestbewährten Spezialitäten aller Sorten 


Filtertücher, Wellblechfilter - Säcke, 
Mares-Filtersäcke, Swoboda-Schläuche 
Pouvrez-Schläuche, Einlagen für Buk- 
kelblechfilter etc. sowie Baumwoll- und 
Kameelhaar-Riemen, Transport- und 
Aufzug-Gurten ‚System Kuhn‘, wasser- 
dichte Decktücher, Schober-, Raps- und 
Ernte-Plachen, Hanfspritzenschläuche 


und steht mit bemustertem Offerte gerne zu Diensten. 


Telegrammadresse: ,„‚Feuerfest‘‘ Halbstadt. 
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Vereinigte Chamottefabriken 


I 
| 
N 


vormals 6. KULMIZ G.m.h.H. 


Malbstadt O0 Böhmen 


Stammfabrik: Saarau (preußisch Schlesien) 
Filialfabrik: Markt - Redwitz (Bayern) 


Dal 

» . durch hoh 
Komplette Kalköfen, Yesungstänigreit 0 
Chamottesteine aller Art. Chamottefassons. 
Chamottemörtel. Spezialsteine für Stron- 


tianöfen seit Jahrzehnten bewährt. Steine 
DO für Schnitzeltroeknungen. DO 


asretorten, komplette Retortenöfen 


Stellen auf Wunsch geschulte Ofenmaurer. 
Jährliche Leistungsfähigkeit: 120 Millionen Kilo 
geformte, gebrannte Chamottewaren. Beschäf- 
D tigen zur Zeit ca. 1200 Arbeiter. @ 
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Heinrich Roy | 


| Franzensg. 3, WIEN V/1, Franzensg. #8. 
Fabrik und Laser von Apparalen und Utensilien 


für 
chemischen, bakteriologischen u. ktbskoniechen Bedarf. 
Mechanische Werkstätten. 

2 Glasbläserei. — Glasschleiferei. -—— Schriftmalerei. 
"Chemikalien, Reagentien, Normallösungen. 
Spezialität: Einrichtung u. Ergänzung von Laboratorien in Zuckerfabriken. 

Aräometer, Meßgeräte, Saccharometer. 


— Thermometer für Laboratorium und Betrieb. — 
& Illustrierte Preislisten auf Wunsch gratis und franko, 


















Eisenemailleglasuren für Hilfsmaschinen, eleganter, schnelltrock- 
nender Anstrich ee 


Japan. Spachtelkitte unerreichte Qualität Do 
Amerik. Mattfarben stahlgrau, für Maschinen, schnelltrocknend 


Asphaltgummilack mit Halbglanz, schnelltrocknend, zäh, springt 
nicht ab ara 


Maschinenemaillefarben vilig o ‘oO 
Dampfemaillefarben für Dampfrohrleitungen bis 1800 C D e 
Isolierlackfarbe tür verpackte Kochapparate und Rohrleitungen 
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inserieren, ri 
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Heizkörper-Emaillelackfarben beste Qualität oo 
Aluminiumrostschutzfarbe grauer, zäher Anstrich für Eisen- 
konstruktionen A En | 





Antikorosin schwarzer Rostschutz und rostverzehrender Eisen- 





u = 










Genen, Kennen, une, EEE, gun, em a 











U anstrich Eisen 
| Hydrofirmin Kaltwasserfassadefarbe in Pulverform, wetterfest, regnet Il 
— nicht ab ng —— 
er Makartinfarbe Wasserfarbe für Innenanstrich, übertrifft Kalk- und 
RETTET Leimfarbenanstrich und deckt mit einem Anstrich A 7 





AlleSortenÖl-u.Lackfarben, Kitte ete.für jeden Industriebedarf. 
















i Speziallack- u. i 
Ant. Seiche Fran. AussioaE 




















FEODOR BURGM 


Stopfhüchsenpackungsfahrik 
D Bodenbach a. E. o 


Dresden-Laubegast, Dresden-Leuben, 
Berlin, Düsseldorf, Hamburg, Paris, 
Marseille, Antwerpen, Lodz, Mailand, 
0 Gothenburg, New York. 0 


Alleinige Fabrikation vonF. Burgmanns 

Packungen für Dampfmaschinen, | 
Pumpen, Dichtungen für Kessel, 
o Rohrleitungen und Armaturen o 














PZILLAS isn. ı.H| 


bekannten und bewährten 


= Würfelzucker -Maschinen = 


Presse mit rotierendem Tisch (D.-R.-G.-M.) 

zur Erzeugung von Platten, Streifen, 
Würfeln,Patronen, Dominos (Formenwechsel) mit 
selbsttätiger Ablegevor- 
richtung im Abständen. 
— — Stärken der Stücke be- 
= m liebig von 10—4) mm ver- 

EN ie stellbar. Beste Ma- 

schine d. Gegenwart, 


Knippsmaschinen 


kontin. arbeitend, mitder 
Vorrichtung zur Ver- 
packung in Kisten oder 
Papierkartons früheren # 
cder neuesten Musters. 
Sigen neuester 
Konstruktion 
kontinuierlich arbeitend, # 
zum Schneiden von Seg- 
menten, Broten oder 
Platten in Streifen. 


Trockenapparate 

= Ze = - = == zum Trocknen von 

:ERESSEEUR: N=DEREIEE = e T: Zuckerplatten u.Streifen 

Aamınean : = : horizontaler Anordnung, 

ZU AUGEN EIZ E = -EUNG: kontinuierlich arbeitend. 

ÄARSTÄNDFN Raumbedarf: 2 reit, Lwuy mm hoch. 
Tausende von Maschinen im Betriebe größter in- und ausländischer Raffinerien. 

























Brieger Maschin 
BRIEG 


Bez. Breslau 


Ia. Referenzen. 


Kosten- 
anschläge 















































































om. Samen Eat Str 


UPS ESS en 


UWRGTA | | :.°:.: 
| | | | I Sämtliche techn. Bedarfs- | 
empfiehlt zum Vermahten | || || artikel für Zuckerfahriken. | 


von Zucker sowie für b x A 
alle Zwecke der Zucker- ß Gummiplatten, Schnüre, 


a Fabriks-Ökonomien o | I] Rahmen, Manschetten, | 
I Nutscher etc. | 


1% 1 || Maschinen-, Zylinder- u. | 
si0 I ı 1: Dynamoöle. zo 
















| Konsistentes Fett und | 
Saturationsfett. 
| Leder-, Gummi-, Kameel- | 
ı haar- u. Balatariemen. 












Pr eo —__ MELLIITELIITETTEITITE LIE 


A. HARTLEBEN’S 
Ghemisch-technische 
Bihliothek. — 


In zwanglosen Bänden. 


Holzschleifmehl =—| 
sowie Xyloconchilith. 


aus bestem geeigneten Material, 
besonders zum Gebrauch in. 
Zuckerfabriken und Rai= 
finerien behufs Erleich- 
terung der Filterpress- 
arbeit hergestellt, liefert 


Chr. Niewerth 


Hasserode a. Harz 
Holzschleifmehlfabrik 


Poröse Kuchen — Schonungder | 
Tücher — spiegelblanke Säfte 


Erprobt in mehr als 250 Fa- 
briken des In- und Auslandes 


Es wird gewarnt 
vor Benutzung aller ungereinigten, 
meist aus stark harzhaltigem 
Holze hergestellten Holzmehlsorten 
mit hellem” Seidenglanz, da dieser 
kein Beweis für höhere Rein- 
eseser> heit ist. coeses 


Mit vielen Illustrationen. 
Jeder Bandeinzelnzuhaben. 


Bisher weit über 300 
Bände erschienen. 


Durch alle Buchhandlungen und 
A. Martlieben, 


Buchhandlung inWien, 
I., Seilerstätte 19, 


zu beziehen. 
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All library items are subject to recall at any time. 
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